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La presente investigación de tesis “aplicación del six sigma para mejorar la 
productividad en el almacén de la empresa Moriwoki Racing Perú, Callao 2018” se 
ha realizado con el propósito de demostrar que la aplicación de Six Sigma, a través 
de la metodología DMAIC, mejora la productividad en la empresa Moriwoki Racing 
Perú. Esta investigación tiene por objetivo general mejorar la productividad del área 
de almacén, el cual será medido a través del nivel de servicio como eficacia y a través 
de los recursos utilizados, es decir, la capacidad de uso de nuestro almacén con 
inventario rotativo que genere mayor productividad. Durante el estudio de esta 
propuesta se ha llevado a cabo el desarrollo de la metodología DMAIC, la cual 
consistió en definir la problemática situacional, medir los niveles de inventarios y 
análisis sus cualidades, analizar la problemática y corregir los procesos involucrados 
en el área de almacén, mejorar y estandarizar los procesos, controlar las mejoras 
realizadas a través de un control de inventario y revisión del mismo de manera 
continua. Dentro de los resultados obtenidos se concluye que la aplicación del six 
sigma mejora la productividad de 32% a 57%; además, la eficacia se optimiza de 
46% a 81%, estableciendo un método de abastecimiento de inventario con mayor 
rotación (en tal sentido se cubre en mayor cantidad a la demanda); finalmente, la 
eficiencia se mejora puesto que se reduce y elimina el inventario obsoleto y de 
rotación nula, aumentando la eficiencia 67% a 77% respecto al pre-test y post-test. 
El tipo de investigación es explicativa aplicativa pre-experimental de alcance 
temporal y de enfoque cuantitativo. 
 
 





The present thesis investigation "Application of the six sigma to improve the 
productivity in the warehouse of the company Moriwoki Racing Peru, Callao 2018" 
has been carried with the purpose of demonstrating that the application of Six Sigma, 
through the DMAIC methodology, improves productivity in the company Moriwoki 
Racing Peru. This research has the general goal of improving the productivity of the 
warehouse area, which will be measured through the service level as efficiency and 
through the resources used, in other words, the capacity of use of the warehouse with 
rotating inventory that generates higher productivity. During the study of this 
proposal, the DMAIC methodology was developed, consisting in defining the 
situational problems, measuring the levels of inventories and analyzing their 
qualities, analyzing the problems and correcting the processes involved in the 
warehouse area. , improve and standardize processes, control the improvements 
made through an inventory control and review it continuously. Within the results 
obtained, it is concluded that the application of six sigma improves productivity from 
32% to 57%; in addition, the efficiency is optimized from 46% to 81%, establishing 
a method of supply of inventory with greater turnover (in this sense it is covered in 
greater quantity to the demand); finally, the efficiency is improved since it reduces 
and eliminates the obsolete inventory and of zero rotation, increasing the efficiency 
67% to 77% with respect to the pre-test and post-test. The type of research is 
explanatory, pre-experimental, time-scope and quantitative approach. 






























1.1 Realidad problemática 
 
 
A nivel mundial, las organizaciones del rubro industrial han ido evolucionando teniendo la 
finalidad de mantenerse en el mercado. De esta forma han ido mejorando su productividad 
haciéndose cada vez más competitivas, pero para lograr ello, el hombre ha desarrollado 
diferentes técnicas y metodologías que mejoran la productividad y calidad durante el 
desarrollo de sus actividades laborales, siendo una de ellas la metodología Six Sigma, la 
importancia de la aplicación de la metodología Six Sigma, consiste en reducciones de costes, 
tiempos, ahorros para la empresa, mejora de la satisfacción de los clientes, impacto en el 
cliente y negocios a través del control de la variabilidad. (Magaz, 2015). 
Esta metodología nace con el Caso de Motorola a finales de los 80’s y principios de los 90’s, 
Motorola lleva a cabo la iniciativa de la metodología llamada Seis Sigma dirigida por el Ing. 
Mikel Harry, quien comienza a influenciar a la empresa para que se estudie la variación en 
los procesos (enfocándose en los conceptos de mejora continua como es el Ciclo Deming), 
en ese sentido se tendrá información que servirá para mejorar las anomalías de los procesos. 
Las variaciones se conocen estadísticamente por la desviación estándar ubicado alrededor 
de la media, es representada por la letra griega sigma σ. Este inicio se consideró como el 
factor más importante que permita mejorar la calidad en Motorola, captando la atención del 
CEO de Motorola Bob Galvin. Con su apoyo se hizo énfasis en el análisis de variación y en 
la mejora continua, estableciendo tener como meta 3.4 defectos por cada millón de 
oportunidades en los procesos acercándonos muy próximos a la perfección. Esta 
implementación tuvo como efecto positivo para Motorola, el ahorro de 2,200 millones de 
dólares. 
Por otro lado, en los países latinoamericanos las empresas dedicadas al rubro de la industria 
del motociclismo siempre han estado expuestas al trabajo desorganizado y faltos de 
planificación, es por ello que cuando estas empresas comienzan a tener mayor demanda y 
participación en el mercado, se ven obligadas a improvisar en el trabajo, y ,al no tener una 
correcta metodología, procesos o procedimientos de atención a los requerimientos del 
cliente, los efectos negativos recaen en el bajo índice de productividad debido a que el 
inventario inmovilizado no permite almacenar mayor cantidad de artículos con alta rotación. 
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En el Perú, las organizaciones del rubro automotriz están ganando posicionamiento en el 
mercado por el boom del mismo, según Asociación Automotriz del Perú – (AAP), para el 
presente año 2018 los pronósticos son los siguientes: 
Tabla N° 1 Pronóstico de Venta - AAP 
Vehículos 
Menores 
Pronóstico de Venta 
(und) 
Año 
Motocicletas 320000 2018 
Fuente: Elaboración Propia 
Este indicador nos muestra una cantidad por encima de años anteriores y es por lo cual 
muchas personas emprendedoras se han puesto las metas de posicionarse en el mercado a 
través de un taller de atención, servicio de mantenimiento, venta de motos y accesorios; de 
esta forma cubrir la demanda insatisfecha. 
 
Pero no solamente será necesario tener las ganas de emprender sino que para ello se llevara 
un estudio de mercado, una proyección en la gestión del proyecto en mente, logística, 
abastecimiento, inventario adecuado y diferentes factores los cuales harán viable el proyecto. 
Muchos de los talleres, hoy en día existentes son informales, faltos de: organización, 
planificación, estandarización de procesos, auditorias, cumplimiento de los estándares 
mínimos de calidad. 
 
Toda esta informalidad y la falta de un sistema de estandarización en los procesos traen 
consecuencias negativas que se reflejan en la productividad diaria, las pérdidas de tiempo y 
recursos (ineficiencia) al momento de llevar a cabo las actividades en la atención al cliente. 
 
Lógicamente esto se traduce como pérdida de ganancias puesto que no podemos atender al 
cliente al momento que este lo requiere. 
Según el diario Perú 21, para incursionar en este negocio además de los conocimientos del 
mercado, es necesario tener en cuenta que el cliente se preocupa cada vez más por la imagen 
de la instalación, es decir que el orden y la rapidez y precisión son factores fundamentales 
en la elección de un determinado taller. 
Según estudios, al aplicar la metodología Six Sigma se puede obtener resultados por dos 
caminos, por uno se puede ir mejorando los procesos o procedimientos del producto y/o 
servicio, ya que nos permite conseguir mayores ingresos mientras que por otro lado se puede 
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lograr el ahorro de costes que se deriva de la disminución de fallos o errores y de los menores 
tiempos de ciclo en los procesos. 
Esto traería un impacto positivo en la productividad, teniendo en cuenta que para ello 
debemos optimizar todos los procesos y procedimientos relacionados a la productividad del 
almacén de Moriwoki Racing Perú. 
 
La empresa denominada Moriwoki Racing Perú, está ubicada en la Av. Pacasmayo Mza. 
B Lote 7 Urb. Las Colinas - Provincia Constitucional del Callao, nació en el año 2017 como 
una empresa que brinda servicios de mantenimiento de motos, venta de motos, venta de 
repuestos y accesorios de motos, entre otros servicios secundarios. Al ser una nueva empresa 
es normal y común que no se tenga la demanda en su mejor forma puesto que debe ir 
posicionándose en el mercado. 
Este taller tiene la autorización oficial de la marca Yamaha lo cual quiere decir que es un 
agente oficial para prestar y brindar servicios a todas las motos de dicha marca, manteniendo 
sus estándares de calidad así como el buen servicio. Sin embargo mediante un diagnostico 
al stock del inventario del almacén y su poca rotación nos vemos en la obligación de 
implementar una metodología que permita maximizar la productividad disminuyendo las 
faltas de repuestos al requerimiento del cliente y eliminando la saturación de inventario por 
baja rotación de los productos. 
Es por ello que se ve la necesidad de aplicar una metodología six sigma dentro del área de 
almacén, ya que se encontraron inventarios descontinuados, con baja rotación y que ocupan 
más espacio de los que tienen alta rotación, lo cual genera mayores costes, poca capacidad 
de abastecimiento e inmovilización de inventario. 
Sin embargo el almacén de la Empresa Moriwoki Racing Perú juega un papel importante 
para el óptimo funcionamiento de la organización por tal motivo para atender las solicitudes 
del cliente es fundamental que nuestro almacén tenga el stock de productos para satisfacer 
la demanda. 
Desde los inicios de la empresa, se ha llevado de manera equivocada el control y 
abastecimiento de repuestos y/o accesorios puesto que en su mayoría no tuvieron una 
rotación alta, por tal motivo hoy en día el almacén de Moriwoki Racing Perú no tiene 
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capacidad de abastecimiento para productos de alta rotación puesto que en su mayoría está 
ocupado por inventario de baja rotación. 
El correcto control en la gestión del inventario y su relación con la productividad deben ser 
tomadas de forma importante ya que es sinónimo de dinero en stock para satisfacer al cliente, 
pero debemos cuidar la cantidad, tipo de repuestos y accesorios en stock ya que representa 
una de las valorizaciones más altas de la empresa. 
Para demostrar la realidad problemática del almacén de la empresa Moriwoki Racing Perú, 
se presenta la elaboración del diagrama de Ishikawa en donde se identifican las principales 
causas del problema existente, según las 6M. 
 
 
 Diagrama de Causa Efecto – Diagrama de Ishikawa 
 
Mediante este diagrama podremos tener bien definido, delimitado y localizado el problema 
importante, y con ello es momento de investigar sus causas. 
Una herramienta de especial utilidad para esta búsqueda es el diagrama de causa –efecto o 
diagrama de Ishikawa, un método gráfico mediante el cual se representa y analiza la relación 




Figura 1: Diagrama de Causa – Efecto (Espina de Pescado) 
 




Según el presente diagrama de Ishikawa, se identifican problemas como el encargado de 
almacén, esto puede ser un problema clave para los problemas presentes de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú 
En el levantamiento de datos tenemos el siguiente listado de inventario en stock dentro del 
almacén de la empresa Moriwoki Racing Perú. : 
Tabla N° 2 Porcentaje de Artículos Sin Rotación - 02/04/2018 
Total Unidades de inventario 298 
Total unidades de Inventario Inmovilizado 208 
Total unidades de inventario con rotación 90 
% Inventario Inmovilizado 70% 
Fuente: Inventario Moriwoki Racing Perú 
 
Interpretación: de la Tabla N° 2, se obtiene que el 70% de los artículos que permanecen en 
nuestro inventario son aquellos que no tienen rotación y están más de 12 meses almacenados 
en el almacén de Moriwoki Racing Perú. 
A continuación representaremos los problemas existentes en un Diagrama de Pareto 
Este diagrama representa la ley 20/80, el cual consiste que el 80% de los problemas 
existentes se podrán solucionar si es que eliminamos el 20% de las causas que lo origine, de 
esta forma el diagrama nos permite tener una mejor visión sobre qué factores se ven 
afectando la productividad en el área del almacén de la empresa Moriwoki Racing Perú. 
Este diagrama se conoce como la ley 80 / 20, pues al abordar los puntos vitales estaremos 
dando solución a muchos triviales los cuales generan muy poco del efecto total. El 80% de 
los problemas se pueden solucionar, si se eliminan el 20% de las causas que los originan y 
con ello se pretende resolver todos los problemas, o también atacar todas las causas al mismo 
tiempo. En ese sentido, el diagrama de Pareto es un gráfico especial de un grupo de barras 
cuyo campo de análisis o aplicación son las variables o datos categóricos encontrados en 
cada una de ellas teniendo como objetivo ayudar a encontrar los problemas principales o 
más representativos, adicionalmente sabremos la ubicación de las causas más importantes. 




Tabla N° 3 Diagrama de Pareto 
Item Causas que ocacionan la baja productividad en el área de almacén Frecuencia % ACUMULADO % 
1 Mal almacenamiento de inventario 117 25,71 25,71 
2 Ingresos y salidas de inventario desactualizado 87 44,84 19,12 
3 Abandono del puesto de trabajo para compras de inventario 73 60,88 16,04 
4 Inventario Obsoleto 35 68,57 7,69 
5 Inventario Inmovilizado 28 74,73 6,15 
6 No existe un debido control de inventario 26 80,44 5,71 
7 Desorden en el almacén 25 85,93 5,49 
8 Desconocimiento de procesos 15 89,23 3,30 
9 Codigos de inventario repetidos 12 91,87 2,64 
10 Relación de inventario inexistente 10 94,07 2,20 
11 Deterioro de repuestos, accesorios, lubricantes 7 95,60 1,54 
12 Falta de un ordenador para realizar actividades de gestión 4 96,48 0,88 
13 Falta de mantenimiento (limpieza) 4 97,36 0,88 
14 Falta de anaqueles y/o andamios 3 98,02 0,66 
15 Baja rotación de productos 3 98,68 0,66 
16 No existe una medida de contingencia para los inventarios inmovilizados 2 99,12 0,44 
17 Falta de protocolos de control y planificación 2 99,56 0,44 
18 Pérdidas de tiempo al buscar inventario 1 99,78 0,22 
19 Sin área de trabajo 1 100,00 0,22 
 




























95.60 94.07 91.87 89.23 120 
99.78 100.00 99.56 98.02 98.68 99.12 97.36 generan el 80% de nuestros problemas. 96.48 
Diagrama de Pareto 
Causas más representativas que 
 
Figura 2: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En el diagrama de Pareto, podemos identificar que el principal problema responsable de la baja productividad en el almacén de la empresa 
Moriwoki Racing Perú son la Baja Rotación de productos, repuestos inmovilizados, inventario obsoleto. 
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1.2 Trabajos Previos. 
 
 
En relación a los estudios realizados de la Metodología Six Sigma y el impacto en mejorar 
la productividad en el almacén de la empresa Moriwoki Racing Perú, se encontraron 
antecedentes de ámbito nacional e internacional encontrándose que tienen similitud con las 
variables de estudio de la presente investigación. 
OLIVA, Ángel. Proyecto de Reducción de Costos Mediante el Seis Sigma y su Impacto 
Financiero. Tesis (Título Ingeniero Industrial). México: Universidad Autónoma de 
Queretaro, 2013. 
El investigador en su tesis, expone cual es el impacto financiero que representaría la 
implementación de la metodología Six Sigma, teniendo por finalidad reducir los costos 
durante la etapa de desarrollo de arneses para la industria aeroespacial. Por el tipo de 
investigación se clasifica como cuantitativa ya que se utiliza una base de datos, podremos 
evaluar antes y después de la implementación en tal forma tener valores mesurables para su 
análisis. 
A modo de conclusión, se obtiene, que luego de la mejora se generan ahorros por un monto 
de $ 4617 USD lo cual representa una disminución del 17% en gastos por almacenamiento, 
no obstante, mientras el producto alcance su etapa de madurez se pueden llegar a ahorrar en 
promedio $155000 USD en el periodo de 1 año. 
Por lo expuesto el proyecto es considerado como exitoso, ya que el impacto financiero 
durante la construcción de los arneses en su etapa inicial como prototipo mejora en 13.5%. 
En la presente investigación el problema era la reducción del costo, lo cual se logra 
satisfactoriamente, ya que, durante la construcción de los arneses en su etapa de prototipo, 
el costo final se vio reducido, tanto en material como procesos a través de la variable que 
utilizo en mi tema de investigación. 
Alor, Eric, Aparicion, Calatayud, Maria, Rojas, Doris. Reducción de stock en los 
almacenes de repuestos en una empresa que fabrica cajas de cartón corrugado, 
aplicando metodología Six Sigma. Tesis en (Dirección en Operaciones y Logística). 
Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2014. 
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En la presente investigación, se muestra la situación actual de inventario, manifestando cuales 
son las causas que originan el costo elevado de almacenaje. 
 
Se aborda por levantar un diagnóstico completo sobre la situación actual de los almacenes 
principales en la empresa, los cuales se dividen en tres (3), almacén de materia prima, insumos 
y repuestos. Así mismo se obtiene que el 51% del valor del inventario no ha tenido 
movimiento durante más de un año, encontrando únicamente que el 19% del inventario si 
tuvo rotación. 
 
Al definir el problema podremos determinar e implementar una mejora, lo cual se llevara a 
cabo analizando y determinando los tipos de inventario según su rotación y valor de 
almacenaje. Para ello se plantea la implementación del Lean Six Sigma mediante sus 
dimensiones (DMAIC) y se adiciona la herramienta del análisis ABC para determinar cuál es 
el 20% de los materiales que impactan en el 80% del costo de almacenaje. 
 
La presente tesis sirve como sustento para mi investigación, puesto que, utiliza las 
dimensiones de la variable independiente y la conjuga con el análisis del ABC determinando 
cuales son los productos más importantes lo cual servirá para darle prioridad y generar mayor 
productividad. 
Núñez, Fernando. Mejora de Pronóstico de una Bodega de Repuestos de 
Electrodomésticos a través de la Metodología Six Sigma Tesis (Titulo en Ingeniería 
Industrial). Ecuador: Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2015 
El investigador determina que el objetivo principal consiste en mejorar el sistema de 
planeamiento para que de una forma más eficiente se pueda abastecer el almacén de 
repuestos, y llevar una correcta administración del inventario. Como objetivos específicos 
se proyecta reducir en un 20% los costes de inventario, reducir el monto total de inventario 
que se maneja en 25% y por ultimo reducir el tiempo que demanda el análisis para la 
elaboración de una orden de compra. Se evidencia que la metodología de la tesis es 
Experimental ya que se realizan pruebas antes de la metodología Six Sigma. 
A modo de conclusión, se demuestra que la implementación de la metodología six sigma 
mediante sus dimensiones DMAIC es positiva ya que se logra mantener un monto de 
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inventario estandarizado y lo más importante es que el inventario actual es de tipo A, es 
decir, alta rotación. 
El aporte de la tesis es que se logró luego de las mejoras implantadas con la metodología 
Six Sigma, la reducción del costo del inventario en un 30% que permita eliminar el 
inventario obsoleto. Se redujo un 33% el monto del inventario de $60k a $40k. Y los 
tiempos de análisis para las órdenes de compra se lograron mejorar en un 50% aumentando 
de esta forma la productividad. 
La presente tesis sirve para mi investigación ya que tiene resultados positivos luego de la 
implementación de la metodología Six Sigma, así mismo sus mejoras se ven reflejadas en 
la productividad, siendo la ultima la Variable Dependiente de mi proyecto. 
BALDEMAR, Juan., MARTINEZ, Miguel. Reducción de costos asociados a los 
desperdicios de un producto perteneciente a una empresa manufacturera. Tesis 
(Bachiller en Administración). México: Universidad de Monterrey, 2013. 
El investigador tiene por objetivo general, restar u optimizar en 2% los costos que se 
generan a partir de las mermas durante el proceso productivo en planta. Tal objetivo se 
logrará reduciendo el 65% de defectos de procesos o procedimientos durante la producción. 
El método utilizado en la presente investigación fue de tipo experimental-empírica, ya que, 
mediante la metodología definir, medir, analizar, implementar y controlar (DMAIC) ayudó 
a precisar tanto las necesidades del cliente en relación a los defectos en un proceso. 
A Modo de conclusión se logra reducir en un 73% las mermas del proceso productivo esto 
supera la proyección inicial la cual nos proyectaba a aun 65%. Valga decir que se superó 
en 8% la proyección inicial, además, en el factor económico se proyectó la reducción en 
2%, sin embargo, se supera el objetivo en un 3% de lo apreciado. Esto fue posible debido 
a la correcta implementación de la metodología DMAIC, ayudando en la etapa de 
recolección de datos y dando un diagnostico que servirá en la toma de decisiones para la 
mejora del proceso que se analizó. Es correcto decir que al reducir la variabilidad entre los 
procesos, optimizaremos nuestros recursos. 
El aporte que deja el investigador es que al aplicar la metodología Six Sigma con sus 
dimensiones DMAIC, se logró reducir el costo total del producto y así mismo la calidad de 
sus productos luego de implementar los Seis Sigmas. 
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La presente investigación aporta un gran sustento a mi tesis, ya que se demuestra que a 
aplicar la metodología Six Sigma producen efectos positivos relacionados con la 
productividad de la empresa. Como es el caso de la reducción de los desperdicios de 
3.19Kg/Ton a 0.86 Kg/Ton. 
 
 
Yujian, Dora E. Mejora del área de logística mediante la implementación de lean Six 
sigma en una empresa comercial. Tesis (Título Profesional de Licenciada de 
Administración). Lima: Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Facultad de 
Ciencias Administrativas, 2014. 
 
En la presente investigación, se tiene por objetivo general realizar e implementar el Lean 
Six Sigma para mejorar el área logística en una empresa comercial, optimizando de por 
medio todos los procesos y procedimientos que se desarrollen en el almacén. 
 
A modo de conclusión se obtiene que al implementar la metodología Lean Six Sigma, se 
obtienen resultados positivos en la Empresa comercial La Despensa, ya que, se logró 
mejorar la calidad del servicio, reduciendo la entrega no oportuna en un 20%. 
 
La metodología utilizada, tiene impacto positivo sobre los costos de operatividad en el 
almacén, ya que al mejorar los procesos y/o procedimientos reducimos recursos utilizados 
en cuanto al papel y materiales de oficina empleados en el área de logística, ya que el 
presupuesto de S/. 8, 500 se logró reducir al monto de S/. 5,200 lo cual representa una 
reducción del 38% 
 
Villarreal, Leslie. Mejora de la calidad en una empresa de confecciones empleando la 
metodología Six Sigma. En su tesis para optar por el título profesional de Ingeniero 
Industrial. Arequipa: Facultad de Ingeniería, 2016. 
 
En la presente tesis, el investigador plantea por objetivo principal, mejorar la calidad de una 
empresa de confecciones utilizando la metodología Six Sigma. 
Como objetivos específicos se requiere de la elaboración del marco teórico, realizar el 
diagnostico actual y contractual de la empresa, se desea definir el proyecto de 
implementación luego de haber medido el problema existente. Además se analizaran las 
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causas más relevantes y de ellas se planteará un plan de mejora para reducir los problemas 
existentes. Se termina por controlar y estandarizar los nuevos procesos y procedimientos 
que hicieron que la mejora sea posible. Posteriormente se evaluarán de forma económica 
las mejoras obtenidas. 
 
En cuanto al método de investigación es experimental puesto que se realizan pruebas para 
ver la situación actual, y post implementación para ver los resultados. 
 
 
A modo de conclusión se obtiene que mediante la aplicación e implementación de la 
metodología Six Sigma, se puede mejorar la calidad de cualquier empresa, en este caso se 
logró reducir en 44% la cantidad de productos con defectos, esto supera en 9% la meta 
inicial del proyecto. Así mismo se midieron los ahorros durante un día y de ellos se realizó 
una proyección anual, obteniendo ahorros que superan casi el doble de lo esperado y 
equivale en 3% los ingresos anuales totales, y además en los procesos de producción se 
logró reducir en 20% la cantidad de productos no terminados por priorizar otros procesos 
o reproceso. 
 
Considero que esta investigación, demuestra que con el uso de la metodología Six Sigma se 
puede ganar una mayor calidad durante el proceso de producción de abrigos, lo cual va de 
la mano con la disminución a gran escala de la cantidad de productos defectuosos así como 
también la magnitud de defectos por cada prenda confeccionada, de esta forma aumentan la 
eficiencia y la productividad de los procesos. 
 
 
Morán, R. 2016. Six Sigma para incrementar la productividad del área eléctrica en la 
subcontrata de la empresa Contratistas Generales, Miraflores-2016. En su tesis para 
optar por el título profesional de Ingeniero Industrial. 
 
El investigador tiene por objetivo general determinar de qué manera Six Sigma incrementa 
la productividad del área eléctrica en la subcontrata de la empresa. Miraflores-2016. 
Los objetivos específicos: 
 Demostrar de qué manera Six Sigma incrementa la eficiencia del área eléctrica 
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en la subcontrata de la empresa contratista; 
 Establecer de qué manera Six Sigma incrementa la eficacia del área eléctrica en 
la subcontrata de la empresa contratista; 
 Determinar de qué manera Six Sigma incrementa la efectividad del área 
eléctrica en la subcontrata de la empresa contratista: 
Método: 
En el presente estudio se aplicó diversos métodos de estudios, explicando algunos de ellos. 
Método Hipotético deductivo 
Es hipotético porque se utilizó una hipótesis a ser contrastada y “consiste en tomar 
conclusiones generales para obtener explicaciones particulares. El método se inicia con el 
análisis de los postulados, teoremas, leyes, principios, etcétera, de aplicación universal y de 
comprobada validez, para aplicarlos a soluciones o hechos particulares” (Bernal, 2010, p. 60). 
En la investigación se desarrolló dicho método, principalmente en la selección de las fuentes 
bibliográficas seleccionadas para la investigación de la aplicación de Six Sigma en la empresa 
Contratistas Generales. 
Diseño de Investigación 
Por su diseño: Pre-experimental. 
“Diseño de un solo grupo cuyo grado de control es mínimo. Generalmente es útil como un 
primer acercamiento al problema de investigación en la realidad” (Hernández Fernández y 
Baptista, 2010, pp. 136-137). 
Se utiliza el diseño tipo Pre prueba y Pos prueba con un único grupo. 
 
 
Se aplica una prueba previa a la aplicación de la Metodología Six Sigma por lo que es 
experimental, para verificar datos actuales, y luego se hace la comparación en la post-prueba. 
 
Por su nivel: Descriptivo-Explicativo 
Descriptivo: “Busca especificar propiedades, características y rasgos importantes de 
cualquier fenómeno que se analice. Es decir, únicamente pretenden medir o recoger 
información de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a las que 
se refieren” (Hernández et al., 2011, p. 80). Únicamente detalla las propiedades de un 
fenómeno y sus características, es así que especifican como son y cómo se manifiestan. 
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Explicativo: “Están dirigidos a responder por las causas de los eventos, y fenómenos físicos 
o sociales. Explican por qué ocurre un fenómeno y en qué condiciones se manifiesta, o por 
qué se relacionan dos o más variables” (Hernández et al., 2011, p. 83-84). 
Se tiene la variable independiente y dependiente (Causa y Efecto) en el cual se puede observar 
la causa principal que origina el problema y todos los efectos que se producirán en la 
productividad al implementar la metodología Seis Sigma. 
Se tiene variable independiente (causa) y una variable dependiente (efecto) el cual verifica la 
causa (raíz) que origina dicho problema y cuáles serán los efectos que se obtendrán en la 
productividad al aplicar la metodología Seis Sigma. Verifica la contrastación (comprobación) 
de las hipótesis. 
 
Por su finalidad: Aplicada. 
“Busca conocer para hacer, actuar, construir y modificar; le preocupa la aplicación inmediata 
sobre una realidad concreta, para llevar a cabo la solución de problemas, con la finalidad de 
generar bienestar a la sociedad” (Valderrama, 2014, pp. 164-165). El estudio de investigación 
proporciono conocimiento sobre la metodología Seis Sigma, con la cual posteriormente de 
aplicarlos y aumentar la productividad de los electricistas con lo cual se generó bienestar en 
la empresa. 
 
A modo de conclusión se determinó como es que el six sigma eleva la productividad del área 
en estudio (área eléctrica) en la empresa contratista general. Dado que los resultados obtenido 
y verificados. La productividad antes del Six sigma era de 5.66 y luego de implementado la 
metodología la productividad incremento en 6.76. En ese sentido, se comprueba la relación 
de incremento de la productividad con la aplicación del Six sigma. 
 
Se pudo determinar cómo es que el six sigma eleva la eficiencia del área en estudio (área 
eléctrica) en la empresa contratista general. Dado que los resultados obtenido y verificados. 
La eficiencia antes era de 0.78 y luego de implementado la metodología la eficiencia 
incremento en 0.89. En ese sentido, se comprueba la relación de incremento de la eficiencia 
con la aplicación del Six sigma optimizando los recursos y minimizando tiempos por 
reproceso. 
Se logró determinar cómo es que el six sigma eleva la efectividad del área en estudio (área 
eléctrica) en la empresa contratista general. Dado que los resultados obtenido y verificados. 
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La efectividad antes del Six sigma era de 0.55 y luego de implementado la metodología la 
efectividad incremento en 0.76. En ese sentido, se comprueba la relación de incremento de la 
efectividad con la aplicación del Six sigma ejecutando bien las actividades. 
 
El aporte del tesis es que se comprueba que el Six Sigma incrementa significativamente la 
productividad del área eléctrica en la subcontrata de la empresa contratista generales. 
 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema 
 
1.3.1 Gestión de Inventarios 
 
 
Definimos la Gestión de Stocks en la actividad que representa en mantener el volumen de 
stock al nivel mínimo compatible con la regular nutrición de las necesidades de la empresa. 
(FERRIN, 1999, p. 109) 
Según Bastidas (2010), nos menciona, una definición más amplia en lo que consiste a la 
gestión de inventarios 
La gestión de inventarios es un punto determinante en el manejo estratégico de toda 
organización. Las tareas correspondientes a la gestión de un inventario se relacionan con la 
determinación de los métodos de registro, los puntos de rotación, las formas de clasificación y 
los modelos de re inventario, determinados por los métodos de control. (p. 24). 
 
 
Dentro de los objetivos debemos mencionar los siguientes puntos que son claves: 
 
 
 El almacén debe de contener un mínimo de artículos almacenados. 
 Que en el momento indicado el usuario final tenga la seguridad de disponer de 
existencias. 
 
Para el entendimiento del caso práctico inventario se define al grupo de existencia que 
tienen como fin el consumo directo de los usuarios de la organización, es así que estos 
tienen una representación de inversión con monto, en ese sentido, la gestión de este 






1.3.2 Nivel de Inventario 
 
 
Para el Ministerio de Educación de España (2016), significa que: 
Es importante garantizar la presencia de un inventario suficiente para satisfacer la demanda 
externa (los pedidos que realizan los clientes) o la demanda interna (del departamento de 
producción, por ejemplo, cuando requiere materias primas u otros componentes para 
fabricación), pero siempre de forma que su almacenamiento resulte rentable. Se trata, pues, de 
mantener un nivel de stock adecuado. (p.44). 
Para la presente investigación, vamos a reorganizar los artículos de inventario, utilizando 
aquellos que tengan una mayor rotación y sean los suficientes para satisfacer la demanda 
insatisfecha. 
 
1.3.3 Clasificación de los inventarios (ABC) 
 
 
De acuerdo a lo establecido por KRAJEWSKI, L., MALHOTRA, K., RITZMAN, Larry 
P. (2008), mencionan que: 
[..]la necesidad de establecer un programa de entrega de materiales para evitar situaciones de 
inactividad que repercuten negativamente en los costos de los factores productivos, hace preciso 
realizar la discriminación de artículos con el fin de determinar entre ellos cuales son los que por 
sus características precisan un control más riguroso. Este último se consigue con la clasificación 
"ABC" valor anual pasado de cada artículo. (p.469). 
 
 
Toda organización utiliza distintos productos, todos con características diferentes y 
particulares, por ello, cada uno tiene diferente manejo, esto depende de la importancia que 
implica dentro de los procesos de la empresa y de las posibilidades de adquisición 
 
Así mismo, Krajewski et al. (2008) agrega lo siguiente: 
El análisis ABC es una manera de clasificar los productos de acuerdo a criterios preestablecidos, 
dicha clasificación se basa en la conocida ley de Pareto, y diferencia de los artículos entre los 
importantes y escasos (categoría A) y los numerosos y triviales (categoría C), con un grupo 
intermedio que no participa que ambas denominaciones (categoría B). Es clásico considerar las 





Krajewski et al. (2008) menciona que: 
Tipo A: Son aquellos en los que la empresa tiene mayor inversión. Estos representan el 20% de 
los artículos en inventario y como referencia el 80% del valor de la inversión, son generalmente 
los más costosos y los de rotación lenta del inventario. 
Tipo B: Son aquellos que por referencia les corresponde el rango siguiente de inversión, y 
representa el 30% de los artículos y requieren del 15% del valor de inversión. 
Tipo C: Son aquellos que representa el 50% de los artículos en inventario y solo el 5% del valor 
de la inversión. Este tipo normalmente se encuentra en grandes y variadas cantidades dentro del 
inventario, corresponde a las inversiones más bajas. (p.470). 
 
 
Una herramienta común en el manejo de la mejora continua y el lean manufacturing es la 
metodología Six Sigma, su principal función es el de mejorar los procesos en el sentido de 
que establezca un camino confiable para la rentabilidad en la organización. 
El Six Siga es una metodología de administración la cual nos ayuda a comprender y eliminar los 
efectos negativos de un proceso puntual. La mayoría de veces se analizan los procesos de un 
punto de vista macro, no obstante con el Six Sigma nos ayudan a indagar en los micro procesos 
relacionados en sí. Goldsby y Martichenko (2009, p.25) 
Six Sigma tiene como principal objetivo la minimización de la variación, si se obtiene un 
óptimo manejo de en la minimización de la variación en los procesos, en ese sentido 
podemos implementar una optimización que nos confirme una mejora de la productividad. 
El Six Sigma y la Logística tiene una relación que se enfoca específicamente en el término 
minimización, la logística es el manejo de inventarios, y el manejo de este se enfoca en la 
variabilidad. 
Goldsby y Martichenko (2009, p. 26) aducen “la existencia del término Lean Six Sigma 
Logistics resumiendo su origen en los siguientes puntos: 
Logística se basa en los manejos de inventario; 
Lean se basa en la rapidez, fluidez y la eliminación de desperdicios; 


























En consecuencia, “Lean Six Sigma Logistic se puede definir como la eliminación de 
desperdicios a través de los esfuerzos para entender cómo reducir la variación mientras se 
incremente la rapidez en la cadena de suministro” (Goldsby y Martichenko, 2009, p. 27). 
1.3.4 Proceso DMAIC 
 
 
DMAIC o más conocido como ciclo DMAIC es la estructura básica de análisis del Six 
Sigma. 
Los resultados de esta estrategia de análisis reconoce la oportunidades de mejoría, y es en esta 
búsqueda en la cuales el DMAIC es empleado. Adicional a ello, enfocándonos en alcanzar la 
calidad a través de la reducción de la variabilidad puede ser un elemento central de la filosofía y 
estrategia de una empresa. (Goldsby y Martichenko, 2009, p. 213) 
Asimismo, se puede observar que en un enfoque en la calidad que se obtienen mediante la 
minimización de la variación, puede ser un elemento importante de la filosofía y la 
estrategia de una organización. 
 
 








Para Pande (2004), nos explica que: 
 
En la etapa definir, el equipo debe revisar la declaración del problema y el objetivo, identificar 
a los clientes del proceso que se está estudiando, definir los requisitos de esos clientes y redactar 





En la etapa medir, básicamente se debe juntar información relacionados o pertenecientes 
al proceso actual y así establecer la forma más adecuada organización dentro del almacén, 
llevando a cabo de acuerdo a la criticidad del usuario final. 
En lo citado por Goldsby y Martichenko (2009, p. 214) esta etapa nos provee la oportunidad 
perfecta para corregir los errores de manera mesurable y cuantitativa. 
c) Analizar 
 
En la Etapa de Analizar, podremos fijar la toma de decisiones según la información 
cuantitativa juntada, en este margen de tiempo, se debe concluir todas las causales de los 
defectos que tiene el proceso puntual y con ello escoger las herramientas estadísticas 
adecuadas. 
“Es aquí donde se identificarán las causas del problema de una forma mas específica, y 
recolectar todas las posibles causas a través del análisis de datos”(Goldsby y Martichenko, 
2009, p.214). 
d) Mejorar 
Esta etapa, se ejecuta la aplicación y desarrollo que logren que las alternativas de mejora 
sean validadas, en ese sentido, el análisis podrá proceder a realizar una reingeniería en todo 
el proceso y elaborar un nuevo flujo, para consiguiente ejecutar un análisis costo-beneficio 
en fin de asegurar la rentabilidad. 
Goldsby y Martichenko (2009, p.216) explica que la importancia de realizar una mejora 
radica en lo siguiente: 
“Realizar un cambio efectivo no es fácil para una organización. La mayoría de buenas ideas 
nunca funcionan a la brevedad de proponer el reto, estas medidas recién empiezan a dar 
resultados en la fase de implementación. (…) Un punto clave con la realización de esta etapa es 
entender que esta no es la que brinda la solución al problema sino el método global de DMAIC, 




Mientas se ejecute esta etapa, se va realizando un plan de trabajo con el objetivo de 
supervisar las 4 etapas anteriores, correctamente cronometrado e iniciar una 
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estandarización y al mismo tiempo la retroalimentación de oportunidades de mejora y 
cambios en el proceso global. 
Por ejemplo, en la investigación realizada por Mantilla y Sánchez (2012) menciona lo 
siguiente “El control sobre las implementaciones puede definir el éxito y la permanencia 





Gutiérrez H, (2014) “La productividad se entiende como la relación entre lo producido y 
los medios empleados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre 
recursos empleados” (p. 7). 
Gutiérrez H, (2014) “Se define como la relación entre la cantidad de bienes y servicios 
producidos y la cantidad de recursos utilizados” (p. 21). 
Según Prokopenko (1989), indica que “La productividad se manifiesta como la relación 
entre la producción obtenida ya sea por un manejo de servicios o producción y los recursos 
utilizados para obtenerla” (p. 3) 
Gutiérrez H, (2014)  indica que 
 
“la productividad es el resultado de la multiplicación de la eficiencia y eficacia, la primera 
determinado por la optimización de los materiales para eliminar las pérdidas de los mismos, y la 
segunda implica el uso de los recursos para lograr los objetivos trazados” (p.41). 
Es así que, Gutiérrez H. esquematiza su definición en la siguiente fórmula: 
 











Rodríguez (1999) que lo define como “[…] una medida de la eficiencia económica, 
resultante del cociente entre la cantidad de producción o servicio realizado por la 





Para Gutiérrez H. (2009) “Es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizados”. (p. 21) 
Para el desarrollo de mantener sus principios definidos, en cuyas actividades deben de tener 
un vinculación lógica para alcanzar el objetivos propuesto, con la finalidad de que si 
hayamos inconformidades en el transcurso del procesos estas se modifican para el 





Gutiérrez H. (2010) “la eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y 
se alcanzan los resultados planeados”. (p. 21). 
c) Efectividad 
 
Gutiérrez H. (2010). “Por efectividad se entiende que los objetivos planteados son 
trascendentes y éstos se deben alcanzar”. (p. 21) 
d) Control de Procesos 
 
Para Chiavenato I. (2014), es: 
 
“La finalidad del control e s asegurar que los resultados de las estrategias, políticas y directrices 
(elaboradas en el nivel institucional), de los planes tácticos (elaborado s en el nivel intermedio) 
y de los planes operacionales (elaborado s en el nivel operacional) se ajusten tanto c o m o se a 
posible a los objetivos previamente establecidos. Los tres niveles de control están 
interconectados y entrelazados íntimamente. En la práctica, no existe una separación clara entre 




1.3.6 Six Sigma 
El Six sigma es una herramienta que de manera frecuente es utilizada para el manejo de la 
mejora continua y el Lean Manufacturing, puesto que, como función principal debe 
optimizar y establecer los procesos de modo que sean un camino confiable en la calidad de 
los procesos, según Thomas, Goldsby y Marticheko (2009, p.25) el six sigma es la 
metodología que nos permite comprender los factores negativos de un determinado 
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proceso, y aplicar algún plan de corrección para optimizar los procesos, así mismo cabe 
resaltar que el Six Sigma no solo evalúa los procesos de manera macro, sino también los 
sub procesos que se relacionan entre sí. 
El objetivo principal de Six Sigma, también es la reducción de la variación, por lo tanto, 
si estandarizamos los procesos podemos lograr una mayor productividad, a relación del Six 
Sigma y la logística se mide en la “reducción”, la Logística es un manejo de inventario, y 
el manejo de este se centra básicamente en la variabilidad. 
Goldsby y Martichenko (2009, p. 26) afirma que la existencia del término Lean Six Sigma 
Logistics resumiendo su origen en los siguientes términos: “Logística se asienta en los 
manejos de inventario, el “Lean” se fundamenta en la rapidez, fluidez y la eliminación de 
desperdicios y Six Sigma es el manejo para entender cómo reducir la variabilidad 
En síntesis, Lean Six Sigma Logistic se puede definir como la eliminación de desperdicios 
a través de los esfuerzos para entender cómo reducir la variación mientras se incremente la 
rapidez en la cadena de suministro. (Goldsby y Martichenko, 2009, p. 27). 
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1.4 Formulación al Problema 
 
1.4.1 Problema General 
 
 
 ¿Cómo la Aplicación del Six Sigma mejora la productividad en el almacén de la 
Empresa Moriwoki Racing Perú en el año 2018? 
1.4.2. Problema Específico 
 
 
 ¿Cómo la Aplicación del Six Sigma mejora la eficacia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el año 2018? 
 ¿Cómo la Aplicación del Six Sigma mejora la eficiencia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el año 2018? 
 
 
1.5 Justificación del estudio 
 
Según Bernal (2010) expresa que “Toda investigación está orientada a la resolución de algún 
problema: por consiguiente, es necesario justificar, o exponer, los motivos que merecen la 
investigación.” (p. 106). 
La presente investigación se justificara de manera Metodológica ya que utilizaremos la 
metodología propuesta para dar cumplimiento a los objetivos propuestos, se justifica 
económicamente, ya que, la empresa busca optimizar sus recursos y su liquidez para una 
buena gestión en la cadena de suministros. Finalmente se justifica de forma práctica ya que 
daremos a conocer los medios por los cuales se lograron los objetivos propuestos. 
 
1.5.1 Justificación Metodológica 
 
 
Valderrama S. (2013). “Para lograr el cumplimiento de los objetivos, se acudirá a la 
información de los instrumentos para medir la variable independiente “Six Sigma” y su 
repercusión en la variable dependiente “productividad” (p. 141). 
En la presente investigación, utilizaremos nuestros indicadores de medición en dos etapas 






Según Bernal (2013) menciona lo siguiente “La evaluación económica es la de suministrar 
suficientes elementos de juicio sobre los costos y beneficios del proyecto, para que se 
pueda establecer la conveniencia al uso propuesto de los recursos económicos que se 
solicitan (p. 19). 
La empresa tiene interés en optimizar los recursos y es por ello que la presente 
investigación se enfoca en incrementar la productividad a través de la metodología Six 
Sigma. 
 
Lograr controlar el proceso de ingresos y salidas para con los inventarios de esta forma 





Bernal, A. (2010), “Se considera que una investigación tiene justificación práctica cuando 
su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al 
aplicarse contribuirían a resolverlo” (p. 107). 
Durante el desarrollo de la presente investigación, se han presentado diversas propuestas y 
estrategias que ayuden a resolver y mejorar la problemática existente, estos problemas son 
los propuestos en nuestro diagrama de Pareto y en el capítulo III de esta investigación se 




Se justifica de forma teórica porque según Bernal (2014) genera reflexión y debate 
académico sobre el conocimiento, se toma una teoría se cuantifican los problemas y se 
evalúan los resultados aplicando estadística descriptiva para contrastar los resultados 
obtenidos. (p. 92). 
En la presen te investigación, utilizamos los trabajos previos y teorías relacionadas al tema 





1.6.1 Hipótesis General 
 
 La aplicación del Six Sigma mejora la productividad en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
 
 
 La aplicación del Six Sigma mejora la eficacia en el Almacén de la Empresa Moriwoki 
Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 La aplicación del Six Sigma mejora la eficiencia en el Almacén de la Empresa Moriwoki 





1.7.1 Objetivo General 
 
 
 Determinar que la aplicación Six Sigma mejora la productividad en el Almacén de la 
Empresa Moriwoki Racing Perú, Callao 2018. 
 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 
 
 Determinar que la aplicación del Six Sigma mejora la eficiencia en el Almacén de la 
Empresa Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 Determinar que la aplicación del Six Sigma mejora la eficacia en el Almacén de la 

































2.1. Diseño de Investigación 
2.1.1. Diseño – Pre Experimental 
 
Hernández, Fernández y Baptista (2010) definen que “Generalmente es útil como un primer 
acercamiento o avistamiento del problema objeto de investigación” (p. 137) 
 
Se emplea este diseño, puesto que, es necesario realizar un estudio para verificar cual es la 
situación actual de la problemática existente lo cual será denominado como pre-test, una vez 
detectado el problema, se pone en marcha la propuesta de mejora y posteriormente 
realizamos un post-test de nuestros indicadores con la finalidad de observar cuales fueron 
los efectos y logros obtenidos, será denominado como post-test, si los resultados obtenidos 
son positivos se diría que el plan funcionó. 
2.1.2. Finalidad - Aplicada 
 
Valderrama (2014) expresa que “la investigación aplicada busca dar a conocer la manera de 
hacer, actuar, construir y modificar datos, también le preocupa la aplicación inmediata sobre 
una realidad concreta (p. 39). 
 
En la presente investigación se considera por su finalidad de tipo aplicada, ya que durante el 
estudio se presentó la forma de hacer, actuar, construir y modificar diferentes aspectos para 
mejorar. 
2.1.3. Nivel - Explicativa 
 
Valderrama (2014) “está dirigida a responder a las causas de los eventos físicos o sociales. 
Como su nombre lo indica, su interés se centra en descubrir la razón por la que ocurre un 
fenómeno determinado” (p. 45). 
 
En la presente investigación, explicaremos las causas y consecuencias relacionadas entre la 
variable dependiente y su efecto a la dependiente. 
2.1.4. Enfoque - Cuantitativo 
 
Bernal (2010) “se fundamenta en la medición de las características de los fenómenos 




Se considera como tal, ya que vamos a cuantificar la problemática existente y en ese sentido 
poner parámetros y evaluar las mejoras obtenidas. 
2.1.5. Alcance – Longitudinal 
 
Según Valderrama (2013), “el diseño longitudinal, se le califica de esa manera porque 
analizan cambios a través del tiempo en relación entre las variables. Recolectan datos a 
través del tiempo en puntos o periodos específicos, para hacer deducciones respecto al 
cambio, sus determinantes y consecuencias” (p. 180). 
 
La presente investigación es de tipo longitudinal ya que nos permitirá conocer datos 
recaudados por un periodo determinado de tiempo, estos serán recaudados a través del 
instrumento seleccionado y a la vez serán analizados para ver su comportamiento entre el 
pre-test y post test. 
 
2.2 Operacionalización de Variables 
 
 
2.2.1 Variable Independiente.- Six Sigma 
 
 
Es una herramienta conocida, que nos sirve en el manejo y control para la mejora continua 
además del Lean Manufacturing, su función principal tiende a optimizar los procesos en 
sentido que sean un camino confiable de rentabilidad en una organización. 
 
 
2.2.2 Variable Dependiente.- La Productividad 
 
 
“La productividad se entiende como la relación entre lo producido y los medios empleados; 
por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos empleados” 
(Gutiérrez, 2014, p. 7). 
Para efectos de nuestra investigación, mediremos la eficacia en cuanto al nivel de servicio y 




2.2.3 Operacionalización de las variables. 
 






























“El Six Sigma e una herramienta común en 
el manejo de la mejora continua y el Lean 
Manufacturing, su función principal el 
optimizar los procesos de modo que sean 
un camino confiable de rentabilidad en una 
empresa” 
 
GOLDSBY, Thomas, MARTICHENKO, 
Robert. Lean Six Sigma Logistic. Strategic 
Development to Operational Succes. 









Esta herramienta cuenta con 5 etapas o más 
conocido como el proceso DMAIC (Definir- 
Medir-Analizar-Mejorar-Control), en este 
caso evaluaremos Medir los niveles de 













TI: Total de Inventario 












VMII: Valor Monetario de Inventario Inmovilizado 
��� (�� �����) 
���� = 
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VII: Valorización de Inventario Inmovilizado 






























“Es la relación de los resultados obtenidos 
de un proceso o sistema, e incrementarla 
depende de obtener mejores resultados 
según los recursos empleados. En otras 
palabras la productividad resulta de valorar 
adecuadamente los recursos empleados 
para producir o generar ciertos resultados.” 
 







La variable productividad se evaluara 
mediante la Eficacia medida a través del 
nivel de servicio y la eficiencia medida en 
base a los recursos en capacidad utilizada 
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NS: Nivel de Servicio 
RT: Requerimientos Totales 











CU: Capacidad Utilizada 
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De acuerdo con Hernández, Sampieri y Baptista (2010) la población se refiere “al universo 
conjunto de cualquier investigación que concuerdan con especificaciones puntuales” 
(p.170). 
Para Arias, F. (2006), se considera población “al conjunto finito de elementos con 
características comunes, las cuales servirán para las conclusiones de la investigación, y que 
a su vez están delimitadas por el problema y objetivo del estudio […] Si la población, por el 
número de unidades que la integran, resulta accesible en su totalidad, no será necesario 
extraer una muestra” (p. 81). 
El presente proyecto se realizó la investigación en el Almacén de Moriwoki Racing Perú 




Bernal C. (2010) menciona que “representa parte de la población, de la cual realmente se 
obtiene la información para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran la medición 
y la observación de las variables objeto de estudio” (p. 161). 
Referente a la muestra, Arias et al. (2006), nos dice que: la muestra es un subconjunto 
representativo de la población, y que por su tamaño y características parecida a la misma 
permite aseverar o generalizar los resultados al resto de la población con un margen de error 
conocido (p. 83). 
Según López (1998), menciona que “la muestra es censal cuando representa toda la 
población objeto de estudio” 
Así mismo, Castro (2003) “si la población es menor a cincuenta (50 individuos, la población 
es igual a la muestra” (p.69) 
“[…] la muestra es un subgrupo de la población de interés sobre el cual se recolectarán datos, 
y que tiene que definirse o delimitarse de antemano con precisión, éste deberá ser 
representativo de dicha población” (Hernández, Sampieri y Baptista, 2010, p.173) 
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En este caso al realizar el estudio en el almacén de la Empresa Moriwoki Racing Perú vamos 




Utilizando la investigación de Behar, Daniel (2008), 
 
“[…] el muestreo es la actividad por la cual se toma la muestra de una población, y en la cual se 
toma en cuenta ciertos criterios de decisión. Se considera una parte importante de la 
investigación, dado que permite realizar un análisis de situaciones de una empresa o de algún 
campo de la sociedad”. (pp. 52-53). 
Dado que nuestra muestra es igual a la población, no realizaremos muestreo en la 
presente investigación. 







Según Muñoz (2011): La recopilación es un compendio, resumen o reducción breve de una obra, un 
discurso o de cierto material informativo. Al realizar una recopilación de datos, éstos provienen de 
observaciones reales o de documentos que se usan de manera cotidiana. La recopilación de información puede 
obtenerse a partir de: a) bancos de datos, b) entrevistas o cuestionarios, c) observación directa o mediciones 
experimentales (p.223). 
La técnica que se utilizará para el presente proyecto será la observación en campo, fichas de 




Según Muñoz (2011), indica que los instrumentos “Son las herramientas, las maquinarias y 
los equipos que sirven como apoyo para realizar una investigación; su utilización permite 
alcanzar los resultados esperados” (p.222) 
Los instrumentos a utilizar durante la recolección de datos serán las Hojas de Registro las 




Tabla N° 4 Técnica e Instrumento 
 
TÉCNICA INSTRUMENTO 
Observación, y, medida de campo. Hoja de Registro 





Para Hernández (2010), la “validez se refiere al grado en que un instrumento refleja el 
contenido explicado en la investigación, es decir, todo lo que refiere al grado en la que la 
medición representada al concepto o variable medida”. (p. 73). 
Según Bernal (2010), menciona que “Un instrumento de medición es válido cuando mide 
aquello para lo cual está destinado”. (p. 247). 
El instrumento que se utilizará en la presente investigación, será la Ficha de recolección de 
datos, la cual deberá validarse mediante la evaluación de expertos, esta e llevara mediante la 
aprobación de tres ingenieros de la escuela profesional de ingeniería industrial de la 
Universidad Cesar Vallejo, con conocimiento en temas de investigación. Quienes están en 







De acuerdo a lo aseverado por Robles (2015), nos señala que “la confiabilidad del 
instrumentos es un requisito de calidad de todo instrumento de medición, así como el grado 
de precisión y descarte el error, a través de la consistencia, la estabilidad temporal y el 
acuerdo entre los expertos” (p. 3). 
 
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
 
Según Behar et al. (2008), explica que: 
 
El método hipotético-deductivo, también llamado de contrastación de hipótesis, consiste en saber 
cómo la verdad o falsedad del enunciado básico dice la verdad o falsedad de la hipótesis que 
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ponemos a prueba; ello implica someter a examen las hipótesis de la manera más exigente 
posible, proponiendo contraejemplos que luego se verifican que no cumplen; es decir, la 
hipótesis significa refutar los contraejemplos. (p. 41). 
De lo anteriormente mencionado, se puede decir que la presente investigación es 





2.5.1 IBM SPSS Statistics 
 
 
Belén M, Cabrera F, Navarro Y. (2010) nos menciona lo siguiente como definición: 
 
SPSS le facilita crear un archivo de datos en una forma estructurada y también organizar una 
base de datos que puede ser analizada con diversas técnicas estadísticas. A pesar de que existen 
otros programas (como Microsoft Excel) que se utilizan para organizar datos y crear archivos 
electrónicos, SPSS permite capturar y analizar los datos sin necesidad de depender de otros 
programas. Por otro lado, también es posible transformar un banco de datos creado en Microsoft 
Excel en una base de datos SPSS. (Pg. 15). 
De lo anteriormente mencionado, se puede decir que el SPSS es la alternativa más viable en 
software para el análisis de datos en la presente investigación. 
 
 
2.5.2 Contrastación de las Hipótesis 
 
 
De acuerdo con la opinión de Barón, J. (2013), dependiendo de cómo se construyan las 
muestras, se clasificará el experimento: 
Cuando la observación en un grupo está asociada al segundo grupo se llaman apareadas, cuando 
los individuos de un grupo de tratamiento han sido independientemente extraídos, se llama 
independientes. En los contrastes con muestras, el valor obtenido en la significación nos permite 
decidir si se rechaza o no la hipótesis nula. Para realizar el contraste existen varios tipos de 
pruebas, como la t de student para pruebas paramétricas (p.25). 
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2.5.3 Prueba de Normalidad 
 
 
Es un método que nos permite conocer si los datos tienen un comportamiento normal o no 
paramétrico. Se debe tener en cuenta que el nivel de significancia debe tomarse de acuerdo 
a la cantidad de datos de la muestra. 
Tabla N° 5 Regla de Decisión 
Kolmogorov - Smirnov > 30 muestras 
Shapiro Wilk < 30 muestras 
 
 
En el presente cuadro se aprecia que para las muestras mayores y menores a 50 muestras se 
utilizarán los métodos de normalidad Kolmogorov – Smirnov y Shapiro Wilk 
respectivamente. 
2.5.4 Prueba T-Student 
 
 
Es Prueba t dependiente para muestras apareadas. Esta prueba se utiliza cuando las muestras 
son dependientes; esto es, cuando se trata de una única muestra que ha sido evaluada dos 
veces (muestras repetidas) o cuando las dos muestras han sido emparejadas o apareadas. 
(Bernal, 2010, p.32). 
 
 
2.6 Aspectos éticos 
 
El presente proyecto de investigación, contiene información exclusiva y privada de los 
concesionarios “Yamaha Perú” a nivel nacional, la información fue recaudada teniendo en 
cuenta aspectos éticos y morales, además de la veracidad de la información recaudada. 
Cabe decir que en todo momento se ha respetado la propiedad intelectual de los autores de 
tesis, libros, artículos, y afines.. 
“La ética es un conjunto de conocimientos derivados de la investigación de la conducta 
humana al tratar de explicar las reglas morales de manera racional, fundamentada, científica 
y teórica. Es una reflexión sobre la moral […] La moral es el conjunto de reglas que se 
aplican en la vida cotidiana y todos los ciudadanos las utilizan continuamente. Estas normas 
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guían a cada individuo, orientando sus acciones y sus juicios sobre lo que es moral o inmoral, 




“La ética es la disciplina que analiza críticamente los valores y las normas racionalmente 
aceptados por comunidades con diferentes morales positivas, que les permiten una 







“Entenderemos por moral a la respuesta positiva de un grupo social, es decir, al conjunto de 
normas y valores morales de hecho aceptados por una comunidad para regular las relaciones 



























CAPITULO III. RESULTADOS 
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3.1. Desarrollo de la Propuesta de Mejora 
3.1.1. Análisis Situación Pre-Test 
Paso N° 1 – Situación Actual 
Utilizando el diagrama de Pareto, podemos identificar los problemas más representativos, 
concurriendo en los siguientes: mal almacenamiento de inventario, ingresos y salidas del 
inventario desactualizado, abandono del puesto de trabajo para compras de inventario, 
inventario obsoleto, inventario inmovilizado, inexistencia de control de inventario. Esto se 
pudo recaudar gracias a la utilización de la técnica de observación y recolección de datos 
según lo expuesto en nuestro marco teórico, se levantó evidencia fotográfica identificando 
que el almacenamiento de inventario obsoleto y sin rotación permanece según algunos 
registros hace más de un año, que reiteradas veces son ocasionados por los problemas que 
se exponen líneas arriba, éstos generan la baja productividad en el almacén, evitando 
almacenar mayor cantidad de inventario de preferencia con rotación(eficiencia) y no 
cumpliendo con los requerimientos de la demanda(eficacia). 
Fotografía N° 01 
 
 
En la Fotografía N° 01, se aprecia parte de la problemática, que es el inadecuado 
almacenamiento de inventario, inventario obsoleto, y falta de control de inventario. 
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Fotografía N° 02 
 
En la Fotografía N° 02, se aprecia parte de la problemática que es consecuencia de la falta 
de control de inventario, para atender una solicitud de requerimiento no se conoce los lugares 
de ubicación y por ese motivo es que se arrojan los repuestos al piso y se comienza a buscar 
el inventario solicitado sin tener algún tipo de método estandarizado. 
 
 
Paso N° 2 (Análisis de nuestras variables de estudio) 
 
Procedemos a utilizar nuestros indicadores de medición con la finalidad de conocer cuál es 
la situación actual en términos mesurables, en base a ello vamos a proceder a cuantificar la 
situación actual del objeto de estudio en la presenta investigación. 
Dimensión Medir 
Para analizar los datos en nuestra investigación, iniciaremos con la dimensión “Medir”, la 
cual consiste en conocer ¿Cuál es la capacidad utilizada en el almacén?, para ello 
utilizaremos la siguiente fórmula, considerando los datos recolectados en las hojas de 
registro (ANEXO 6) que se obtuvieron tras realizar el levantamiento de datos para la 
elaboración del inventario, son los siguientes datos: 
Datos analizados: 298 Artículos de Inventario 
Fecha de toma de datos: 02/04/2018 
54 
 
Figura 4: Inventario General 
 
Fuente: Moriwoki Racing Perú 




TUA: Total Utilizado de Almacén = 0.82 
TI: Total de Inventario = 19,619 m3 
TA: Total de Almacén = 24 m3 ( 
Del indicador se obtiene que el 82% de mi almacén está ocupado con inventario, sin embargo 
al hacer un análisis más específico, se procede a evaluar cuáles son las características del 
inventario (con rotación o sin rotación) 
Se obtiene lo siguiente: 
Tabla N° 6 Participación de Inventario según ABC - Antes 
 m3 Participación 
Con rotación 7,619 32% 
Sin rotación 12 50% 
TA: Total de Almacén 24 100% 












Con rotación Sin rotación 






   
32%  
    
   
   
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Por tanto al utilizar este indicador se detecta que nuestro inventario con rotación representa 
en un 32% la participación en el almacén, mientras que los que son considerados sin rotación 
representa un 50% en la capacidad de nuestro almacén, esto no es óptimo, puesto que no 
genera productividad para el almacén teniendo en cuenta al recurso espacio en almacén para 
almacenar productos con rotación. 
Dimensión Analizar 
En esta etapa procederemos a analizar la valorización por parte de nuestro inventario y de 
manera más profunda valorizar el inventario sin rotación, para ello utilizamos la hoja de 
recolección de datos (ANEXO 7). 
Datos analizados: 298 Artículos 
Figura 6: Inventario general B 
 






VMII: Valor monetario de Inventario Inmovilizado 
VII: Valorización de Inventario Inmovilizado 
VTI: Valor Total de Inventario 
 
Para poder utilizar el indicador propuesto, se deberá extraer los datos de las hojas de 
recolección de datos (ANEXO 7). 
VII: S/. 1762,00 nuevos soles 
VTI S/. 3332,00 nuevos soles 
Figura 7: Cualidad de Inventario 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se obtiene la razón de 0.53 en participación del valor de inventario inmovilizado (VII) sobre 
el valor total del inventario (VTI). Entonces al medir este indicador se obtiene que el valor 
monetario del inventario inmovilizado es de S/. 1762 Nuevos soles, que a su vez, representa 
el 53% del valor total del inventario, sin duda esto no es bueno para el almacén de la empresa 
Moriwoki Racing Perú, cabe resaltar que este dinero está sin movimiento desde hace 1 año, 
debemos liberar este inventario para tener mayor liquidez monetaria mejorando nuestra 




La eficacia será medida a través del nivel de servicio referido a la atención de requerimientos 
por parte del taller o clientes externos, para el levantamiento de datos se realizó un cuadro 
control el cual consiste en básicamente registrar las ordenes totales atendidas, confirmar si 
se atendió el requerimiento para posteriormente cuantificar el nivel de servicio, utilizamos 
la hoja de registro (ANEXO 8). 
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Datos analizados: 255 Requerimientos en 30 días 
 
 
Hoja de Registro: 




Indicador dimensión Eficacia: 
RA (Unidades) 
NS =   
RT (Unidades) 
NS: Nivel de Servicio = 0.45 
 
RT: Requerimientos Totales = 255 
RA: Requerimientos Atendidos = 115 
RNA: Requerimientos No Atendidos = 140 
 
Figura 9: Requerimientos Atendidos 
 
Fuente: Elaboración propia 
Según el gráfico mostrado, de 255 requerimientos, se atendieron únicamente 115, dando 
como resultado que nuestra eficacia resulte 45%. 






Este indicador servirá para medir la cantidad de inventario almacenado y en qué capacidad 
se encuentra el almacén, para esta actividad utilizaremos la hoja de registro (ANEXO 9) 





m3 Utilizados por inventario 
m3 total de almacén 
�3 ���������� ��� ���������� = 19,62 �3 
�3 ����� �� �����é� = 24, 00 �3 
�� = 0.82 













 M3 UTILIZADOS EN M3 TOTAL DE ALMACÉN 
 INVENTARIO 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en el gráfico, nuestra eficiencia que será medida en razón a los 
recursos utilizados, es decir, cuanto de nuestro almacén estamos utilizando en almacenar 
inventario que se utilice para cubrir la demanda, y el resultado es 0.82 lo cual representa un 
82% de utilización del almacén. 
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Paso N° 03 Diagnóstico 
 
En el paso, tendremos por finalidad realizar un diagnóstico de la problemática existente y 
atacar las causas que lo originan, en ese sentido aplicaremos Six Sigma mediante su 
metodología DMAIC por sus siglas Definir, Medir, Analizar, Implementar, Controlar. 
La aplicación del Six Sigma mediante la metodología DMAIC, busca mejorar los procesos, 
reduciendo la variabilidad de los motivos que original los altos niveles de inventario, 
teniendo como efecto el bajo nivel de servicio para la atención a los requerimientos 
solicitados. ( 
La variabilidad de los motivos por los cuales se originan los altos niveles de inventario y no 
conocer los procesos que nos ayuden a asegurar un mejor nivel de servicio (eficacia), nos 
hace pensar en una herramienta de medición para la toma de datos que nos oriente a tomar 
decisiones que mejoren el nivel de servicio en el almacén de Moriwoki Racing Perú, como 
bien mencionamos en el párrafo anterior y en nuestro marco teórico, aplicamos Six Sigma 
mediante su metodología DMAIC, la que nos permitirá Definir el problema y la situación a 
mejorar, medir para obtener información y datos, Analizar la información Recolectada, 
Implementar mejoras en el proceso y finalmente controlar la implementación de esta mejora 
estableciendo procesos estandarizados y políticas de inventario. 
3.1.2. Implementación de la mejora 
Paso N°04 Planificación y ejecución de la propuesta. 









En la fase de Preparación, Se gestiona una entrevista con el gerente general y el equipo de 
trabajo de Moriwoki Racing Perú, se busca sensibilizar a todo el personal, adicionalmente 
se realiza una breve charla dinámica informativa para dar a conocer el tema y metodología 
que usaremos para mejorar la productividad del almacén de Moriwoki Racing Perú, de esta 
reunión se establecieron los siguientes compromisos para la implementación del proyecto: 











2) Gerencia General, dispone asistir a 3 charlas de presentación, ejecución y control 
(ANEXO 2) 
En la fase de Identificación, Vamos a mostrar los datos cuantitativos, los que se obtuvieron 
al realizar el análisis situacional Pre-Test: 
Al medir nuestra Variable Independiente, cuantificamos nuestra dimensión “Medir” dando 
como resultado que el 50% de inventario son artículos que no tienen rotación desde hace 
más de un (01) año según los registros en el inventario general de Moriwoki Racing Perú, 
por tal motivo procedió a depurarlos y gestionar con el área de ventas para retirar dichos 
productos que no generan utilidad en el almacén. 
Al medir nuestra Variable Independiente, a través de nuestra dimensión “Analizar” 
queremos conocer el valor monetario del inventario inmovilizado y baja rotación, detectando 
que representa el 53% al valor total del inventario equivalente a S/ 1762 Nuevos Soles que 
no se mueven hace más de un (01) año según registros del inventario de Moriwoki Racing 
Perú, lo ideal será reducir la cantidad de inventario inmovilizado o de baja rotación 
La finalidad de las posibles soluciones es mejorar la productividad que se genera en el 
almacén de Moriwoki Racing Perú, lo que queremos es mejorar nuestro nivel de servicio el 
cual se encuentra en un 45%, producto de 115 requerimientos concretados de 255 
requerimientos en un periodo de 30 días laborables. Además se requiere optimizar el uso 
eficiente de nuestro almacén en relación a la capacidad utilizada del almacén/ máxima 
capacidad de almacenamiento 
En la fase de Ejecución, Para la implementación del proyecto hemos realizado las 
siguientes actividades: 
I. Se realizó el metrado general del área destinada al almacén de Moriwoki Racing Perú. 
II. Se procedió a metrar los inventarios de mayor rotación (lubricantes, filtros de aire, 
filtros de aceite, bujías) 
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Tabla N° 7 Metrado de Inventario 
 
Nota: Los valores considerados en la presente tabla, són medidos en base a metros cúbicos, volumen que ocupa cada tipo de inventario 

































































































































Fuente: Elaboración propia 
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III. Se establecen los procesos dentro del almacén en el siguiente Diagrama de Análisis 
de Procesos (DAP), (DOP): 
Diagrama de Análisis de Procesos (Abastecimiento) 
Empresa: Moriwoki Racing Perú Página: 1/1 
Área: Almacén Fecha: 15/06/2018 
Servicio / 
Proceso 
Abastecimiento y Atención 
























Remisión de O/C 5       Según stock de 
inventario 
2 
Recepción de artículos 
de inventario 
5       Verificar guías de 
remisión y O/C 
3 
Clasificar artículos de 
inventario 






2       Cuando taller o 





3       Dentro del almacén 
6 
Traslado de inventario 
al área de ventas 
1       Movilización de 
inventario   
7 
Traslado de inventario 
al taller de 
mantenimiento 




repuesto o accesorio 
3       A solicitud del 
cliente 
9 Cliente se retira 2       Cancela la cuenta 
TOTAL 25  
Fuente: Elaboración Propia 
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Verificación de Stock 
en sistema 3 







Figura 13: Diagrama de Operaciones de Procesos (Atención a los Requerimientos) 
 
Solicitud de Requerimiento de Repuesto 
Requerimiento de Repuestos y/o Accesorios (órden de compra) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
IV. Se ha tomado en cuenta las autorizaciones pertinentes del área de gerencia para 
proceder con las mejoras propuestas (ANEXO 1) 
V. Se realizaron tres presentación dinámica en la empresa Moriwoki Racing Perú, en la 
cual plasmamos las intenciones de implementar la metodología Six Sigma y de esta 
Traslado al Almacén 1 
Verificación e Inspección 
de Inventario nuevo 
1 
2 
Traslado a Andamios 
para Previo Pesaje 
Almacenado 1 




manera dar a conocer los alcances que se desean lograr con este proyecto (ANEXO 2, 
3 y 4) 
VI. Se realizó la actualización del inventario general de Moriwoki Racing Perú, 
identificando los inventarios con rotación y sin rotación, tanto en físico como en el 
sistema de almacenamiento de datos. 
VII. Se procedió con el análisis Six Sigma (Medir – Analizar) durante los 30 primeros días 
de evaluación. 
VIII. Se procedió con identificar y separar el inventario inmovilizado. 
IX. Se presentan medidas de solución en donde se quiere aprovechar los aires del almacén 
de Moriwoki Racing Perú, para ello se instalan anaqueles que servirán para un mejor 
orden y almacenamiento del inventario según la rotación. 
X. Se procedió a realizar el análisis Six Sigma (Medir – Analizar) post implementación 
durante 30 días. 
En la fase de Evaluación, procederemos con el análisis de nuestra variable independiente 
Six Sigma y de esta forma veremos las mejoras obtenidas luego de un periodo de 30 días 
hábiles laborables. 
3.1.3. Análisis Six Sigma – Post Test 
Dimensión Medir 
Datos analizados: 222 Artículos de Inventario 
Fecha de toma de datos: 02/05/2018 – 06/06/2018 
Figura 14: Inventario General C 
 













Con rotación Sin rotación 




TUA: Total Utilizado de Almacén = 0.79% 
TI: Total de Inventario = 19 m3 
TA: Total de Almacén = 24 m3 
Del indicador se obtiene que el 79% de mi almacén está ocupado con inventario, sin embargo 
se procede a evaluar cuáles son las características del inventario (con rotación o sin rotación) 
obteniéndose lo siguiente: 
Tabla N° 8Participación de Inventario según ABC - Después 
 m3 Participación 
Con rotación 14 58% 
Sin rotación 5 21% 
TA: Total de Almacén 24 100% 
Fuente: Elaboración propia 










    
   
 
Fuente: Elaboración propia 
Por tanto al utilizar este indicador se detecta que nuestro inventario con rotación presenta 
mejora de 32% a 58% de su participación en el almacén, mientras que los que son 
considerados sin rotación se logró reducir de 50% a 21% en la capacidad de nuestro 
almacén, este resultado es bueno, ya que, a partir de las medidas tomadas, podemos seguir 
optimizando el inventario que se almacena según su rotación y tener un impacto en mejora 




Datos analizados: 222 Artículos 
Figura 16: Inventario general D 
 





VMII: Valor monetario de Inventario Inmovilizado = 0.12 
VII: Valorización de Inventario Inmovilizado = S/. 453,00 nuevos soles 
VTI: Valor Total de Inventario = S/ 3852,00 nuevos soles 
Figura 17: Cualidad de Inventario Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Al medir este indicador luego de nuestra implementación de la propuesta de mejora, se 
obtiene que el valor monetario del inventario inmovilizado es de S/. 453 Nuevos soles, y se 





La eficacia será medida a través del nivel de servicio referido a la atención de requerimientos 
por parte del taller o clientes externos, para el levantamiento de datos se realizó un cuadro 
control el cual consiste en básicamente registrar las ordenes totales atendidas, confirmar si 
se atendió el requerimiento para posteriormente cuantificar el nivel de servicio, utilizamos 
la hoja de registro (ANEXO N° 07). 
Datos analizados: 232 Requerimientos en 30 días 
Hoja de Registro: 
Figura 18: Ficha de Recolección de Datos Eficacia 
 
Indicador dimensión Eficacia: 
RA (Unidades) 
NS =   
RT (Unidades) 
NS: Nivel de Servicio = 0.81 
 
RT: Requerimientos Totales = 232 
RA: Requerimientos Atendidos = 188 
RNA: Requerimientos No Atendidos = 44 
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Figura 19: Nivel de Servicio - Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Según el gráfico mostrado, de 232 requerimientos, se atendieron 188 requerimientos dando 
como resultado que nuestra eficacia mejore de 45% a 81% respecto al pre test y post test. 
Dimensión Eficiencia 
Este indicador servirá para medir la cantidad de inventario almacenado y en qué capacidad 
se encuentra el almacén, para esta actividad utilizaremos la hojas de registro (ANEXO N° 
08) 





m3 Utilizados por inventario 
m3 total de almacén 
�3 ���������� ��� ���������� = 20,82 �3 
�3 ����� �� �����é� = 24, 00 �3 
�� = 0.87 
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Figura 21: Eficiencia - Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de aplicar las mejoras en el almacén, un determinado orden y lugar para inventarios 
según el tipo de rotación, logramos maximizar nuestra eficiencia de 82% pre test, a 87% en 
el post test. 
Paso N° 6 
 
Luego de haber realizado el análisis Six Sigma (Medir – Analizar), las mejoras son las 
siguientes: 
I. Al medir nuestra Variable Independiente, cuantificamos nuestra dimensión “Medir” 
dando como resultado que el 79% del almacén se encuentra ocupado por inventario, y 
de éste, se logró reducir el inventario obsoleto e inmovilizado que no genera ningún 
tipo de beneficio, de 50% pre test, a 21% post test. 
II. Al medir nuestra Variable Independiente, a través de nuestra dimensión “Analizar” 
queremos conocer el valor del inventario inmovilizado, del cual obtenemos que la 
participación de nuestro inventario inmovilizado, se optimiza de 53% pre test, a 12% 
post test según registros del inventario de Moriwoki Racing Perú 
III. Al medir nuestra Variable Dependiente, a través de nuestra dimensión “Eficacia” se 
obtiene que el nivel de servicio de 45% pre test, mejora a 81% post test. 
IV. Al medir nuestra Variable Dependiente, a través de nuestra dimensión “Eficiencia” se 
obtiene que la capacidad utilizada de almacén de 82% pre test, a 87% post test. 




Tabla N° 9 Cronograma de Ejecución 
ITEM ACTIVIDAD A REALIZAR 
 
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8 Sem 9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 13 Sem 14 Sem 15 Sem 16 
 
1 
Compromiso de la Gerencia - Reunión para 
presentación del proyecto 
                
 
2 
Se realizó la capacitación dinámica en la empresa 
Moriwoki Racing Perú 




Estandarización de Procesos (DAP) (DOP) 
                
 
4 
Se procedió a metrar los inventarios de mayor 
rotación 
                
 
5 
Se solicitaron las autorizaciones pertinentes del 
área de gerencia y logística para realizar mejoras 
significativas en el Almacén de Moriwoki Racing 
Perú 
                
 
7 
Se realizó la actualización del inventario general de 
Moriwoki Racing Perú. 
                
 
8 
Se procedió con el análisis Six Sigma (Medir – 
Analizar) durante los 30 primeros días de 
evaluación. 
                
 
9 
Se procedió con identificar y separar el inventario 
inmovilizado 
                
 
10 
Se presentan medidas de solución en donde se 
quiere aprovechar los aires del almacén de 
Moriwoki Racing Perú 




Evaluación y Control de las mejoras realizadas 
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3.1.4. Análisis Económico y Financiero 
 
 
Para la evaluación del costo beneficio, evaluaremos la utilidad generada a consecuencia de 
nuestra implementación, para el caso de esta investigación se ha considerado tres aspectos 
que son: recursos humanos, materiales y equipos, además tomaremos las salidas del 
inventario antes y después para conocer el beneficio y el ahorro que genera. 
Tabla N° 10 Recursos Humanos 
RECURSOS HUMANOS 
Empleado Horas Costo/Hora Total 
Encargado de Logística 60 S/. 4,17 S/. 250,00 
Auxiliar de almacén 60 S/. 3,96 S/. 237,50 
 
  
TOTAL S/. 487,50 
Fuente: Elaboración Propia 
En la siguiente tabla, se presentan los materiales que utilizamos para la implementación del 
proyecto, además se especificarán los precios de cada material. 
Tabla N° 11 Materiales 
Item Cantidad Costo Unitario (S/) Costo Total (s/) 
Lápiz 5 S/. 1,00 S/. 5,00 
Lapicero azul 5 S/. 1,20 S/. 6,00 
Corrector Liquid Paper 1 S/. 4,50 S/. 4,50 
Borrador de lápiz 2 S/. 1,00 S/. 2,00 
Tajador 2 S/. 0,40 S/. 0,80 
Calculadora 1 S/. 15,00 S/. 15,00 
Wincha métrica 1 S/. 10,00 S/. 10,00 
Laptop - Ordenador 1 S/. - S/. - 
Hojas Bond 1000 S/. 0,05 S/. 50,00 
Tablero 1 S/. 2,50 S/. 2,50 
Impresora 1 S/. - S/. - 
 Total S/. 95,80 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla N° 12 Registro de salida de inventario - Antes 
Registro de salida de Inventario - Antes 









1 Lubricantes 1lt 55 30 4,5 1650 S/. 247,50 
2 Bujías 28 20 3 560 S/. 84,00 
3 Filtro Aire fz16 33 25 3,75 825 S/. 123,75 
4 Filtro Aire R15 21 32 4,8 672 S/. 100,80 
5 Filtro Aire R3 16 35 5,25 560 S/. 84,00 
6 Filtro Aceite fz16 39 25 3,75 975 S/. 146,25 
7 Filtro Aceite R15 23 45 6,75 1035 S/. 155,25 
8 Filtro Aceite R3 15 55 8,25 825 S/. 123,75 
 Requerimientos (115) 230    S/. 1,065,30 
 
 
Tabla N° 13 Registro de salida de inventario – Después 
Registro de salida de Inventario - Después 









1 Lubricantes 1lt 94 30 4,50 2820 S/. 423,00 
2 Bujías 35 20 3,00 700 S/. 105,00 
3 Filtro Aire fz16 49 25 3,75 1225 S/. 183,75 
4 Filtro Aire R15 30 32 4,80 960 S/. 144,00 
5 Filtro Aire R3 44 35 5,25 1540 S/. 231,00 
6 Filtro Aceite fz16 81 25 3,75 2025 S/. 303,75 
7 Filtro Aceite R15 66 45 6,75 2970 S/. 445,50 
8 Filtro Aceite R3 44 55 8,25 2420 S/. 363,00 
 Requerimientos (188) 443    S/. 2,199,00 
Tabla N° 14 Resumen de utilidad generada antes – Después 
GANANCIA ANTES S/. 1,065,30 
GANANCIA DESPUÉS S/. 2,199,00 
 Diferencia S/. 1,133,70 
Para efectos del análisis beneficio costo, vamos a restar la cantidad de dinero presupuestado 
de las ganancias generadas en el primer mes luego de efectuar la mejora, obteniéndose lo 
siguiente: 
Tabla N° 15 Costo - Beneficio 
Recursos Humanos (-) S/. 487,50 
Materiales y equipos (-) S/. 95,80 
Utilidad generada Antes - Después (+) S/. 1,133,70 
Beneficio S/. 550,40 
Como se aprecia en las tablas anteriores, luego de implementar nuestra mejora, tenemos 
como efecto la mejora en nuestro nivel de servicio a través de los requerimientos atendidos, 
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ya que estos aumentan considerablemente, al haber liberado espacio en nuestro almacén 
podemos abastecernos de productos que impacten considerablemente en nuestros ingresos, 
en este sentido los artículos que más se venden son aquellos que se mencionan en la tabla 
N° 12, así mismo al mejorar los procesos en el área de almacén queremos mencionar que se 
están destinando dos (02) horas semanales para verificar el stock de inventario, 
almacenamiento de inventario, evitar que se almacene incorrectamente y como 
consecuencias futuras no tengamos inventario malogrado u obsoleto. 
En resumen: 
 
Ventas Generadas = S/ 1133,70 
Costos = S/ 583.30 
Beneficio-Costo= S/ 550.40 
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3.2. Estadística Descriptiva 
 
3.2.1 Variable Independiente: Six Sigma 
Indicador: Medir 
Base de datos de mi población, la toma de datos se realizó durante 30 días laborables 
aplicando día a día nuestra fórmula mencionada en la matriz de operacionalización de 
variables, la que nos da los siguientes resultados después de la implementación: 








1 0,79 0,80 
2 0,63 0,82 
3 0,71 0,80 
4 0,67 0,81 
5 0,75 0,80 
6 0,79 0,79 
7 0,71 0,80 
8 0,54 0,82 
9 0,58 0,83 
10 0,63 0,84 
11 0,67 0,85 
12 0,54 0,83 
13 0,75 0,83 
14 0,71 0,83 
15 0,63 0,84 
16 0,67 0,85 
17 0,71 0,86 
18 0,67 0,87 
19 0,75 0,87 
20 0,71 0,85 
21 0,67 0,86 
22 0,58 0,87 
23 0,54 0,85 
24 0,63 0,85 
25 0,54 0,87 
26 0,63 0,87 
27 0,67 0,86 
28 0,67 0,87 
29 0,71 0,87 
30 0,75 0,87 
PROMEDIO 0,67 0,84 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 22: Medir Antes - Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Se evidencia que el almacén de Moriwoki Racing Perú, esta almacenando 
mayor cantidad de inventario entre el pre y post test, la tendencia de abastecimiento en el 
antes era dispersa y muy variable debido a la falta de estandarización en los procesos, sin 
embargo luego de la mejora estamos consiguiendo una menor variabilidad, la cual se 




Base de datos del inventario general. 
Tabla N° 17 Indicador Analizar 
  Linear (Medir Despues)   Linear (Medir Antes) 
Medir Despues Medir Antes 





















1 1762.00 700.00 
2 1690.00 700.86 
3 1618.00 701.73 
4 1500.00 702.59 
5 1695.00 703.46 
6 1623.00 550.00 
7 1551.00 550.68 
8 1479.00 551.36 
9 1407.00 552.04 
10 1335.00 552.72 





12 1191.00 554.08 
13 1119.00 554.77 
14 1047.00 555.45 
15 975.00 556.14 
16 903.00 556.82 
17 831.00 557.51 
18 759.00 558.20 
19 759.76 558.89 
20 760.52 559.58 
21 761.28 560.27 
22 762.04 560.96 
23 762.80 561.65 
24 763.57 562.35 
25 764.33 563.04 
26 765.09 563.73 
27 765.86 564.43 
28 766.62 565.13 
29 767.39 565.82 
30 768.16 566.52 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 23: Valor de inventario sin rotación Antes - Después 
 
Se obtiene que luego de aplicar nuestro plan de mejora, se reduce el promedio de inventario 
inmovilizado de manera progresiva, lo cual es bueno para la empresa, se observa que el 
proceso de eliminación y depuración de inventario obsoleto tiene un progreso continuo y 
luego se estabiliza por el inventario de baja rotación, el valor del inventario promedio se 
mantiene en S/ 582.14 
VALOR INVENTARIO 
SIN ROTACIÓN DESPUES 
VALOR INVENTARIO 
SIN ROTACIÓN ANTES 












Valor de Inventario Antes y Después 
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Valor Inventario Antes: S/1467.89 Valor Inventario Después: S/ 582.14 
 
 





Base de datos de mi población, la toma de datos se realizó durante 30 días laborables. 

































Fuente: Elaboración propia 
Día Eficacia_Antes Eficacia_Después 
1 0,20 0,44 
2 0,30 0,50 
3 0,57 0,56 
4 0,33 0,58 
5 0,50 0,63 
6 0,40 0,60 
7 0,50 0,70 
8 0,33 0,69 
9 0,50 0,75 
10 0,30 0,78 
11 0,20 0,80 
12 0,75 0,80 
13 0,67 0,80 
14 0,30 0,81 
15 0,44 0,88 
16 0,60 0,82 
17 0,57 0,86 
18 0,44 0,84 
19 0,38 0,82 
20 0,67 0,78 
21 0,67 0,80 
22 0,50 0,75 
23 0,50 0,75 
24 0,43 0,80 
25 0,67 0,75 
26 0,00 0,70 
27 0,67 0,68 
28 0,38 0,65 
29 0,44 0,63 
30 0,38 0,75 




Figura 24: Eficacia Antes - Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: Se obtiene que la tendencia de nuestra “Eficacia Antes” es muy variable, esto 
se debe a la falta de métodos establecidos para la atención a los requerimientos, luego de la 
propuesta de mejora la tendencia es positiva y va en aumento progresivo, se tomaron 
diferentes medidas de solución para mantener un estándar de atención y mejora continua, 
por tal motivo es que se aprecia una tendencia continua y de aumento progresivo. Pues, la 
eficacia mejora de 45% a 81%. 
Gráfico de Bigotes Eficacia_ANTES Gráfico de Bigotes Eficacia_DESPUÉS 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De los gráficos mostrados, se observan los valores máximos y mínimos de los datos 
recaudados, así mismo la línea horizontal entre las cajas representa la mediana, la cual, nos 
indica donde se encuentra la mitad de nuestros datos menores a 45% y mayores a 45% pre- 
Eficacia_Después Eficacia_Antes 


















Base de datos de mi población, la toma de datos se realizó durante 30 días laborables. 










































1 0,71 0,81 
2 0,75 0,86 
3 0,75 0,86 
4 0,75 0,86 
5 0,71 0,81 
6 0,63 0,72 
7 0,67 0,77 
8 0,54 0,62 
9 0,58 0,67 
10 0,63 0,72 
11 0,58 0,67 
12 0,54 0,62 
13 0,58 0,67 
14 0,63 0,72 
15 0,75 0,86 
16 0,75 0,86 
17 0,71 0,81 
18 0,67 0,77 
19 0,75 0,86 
20 0,71 0,81 
21 0,67 0,77 
22 0,75 0,86 
23 0,71 0,81 
24 0,79 0,91 
25 0,54 0,62 
26 0,71 0,81 
27 0,63 0,72 
28 0,67 0,77 
29 0,71 0,81 
30 0,67 0,77 




Figura 25: Eficiencia Antes - Después 
 
Interpretación: se obtiene que la tendencia de nuestra “Eficiencia Antes” es constante, sin 
embargo debemos tener en cuenta que en ese momento estuvimos almacenando inventario 
que no producía utilidad para la empresa, luego de la mejora observamos que en los 
siguientes 30 días de estudio, la tendencia comienza a aumentar progresivamente hasta 
mantener una más constante, existe una mejora del 67% al 77% en nuestra eficiencia, si 
seguimos mejorando y controlando estos procesos podremos maximizar nuestra eficiencia 
en los siguientes meses. 





El gráfico Eficiencia de bigotes y cajas se divide en cuatro cuartos (Q1, Q2, Q3, Q4), Así 
mismo se aprecia una línea horizontal entre las 2 cajas, la cual se identifica como la mediana, 
y efectivamente la mediana Pre-test esta entre 65% y 70% lo que nos indica que la mitad 
de nuestros datos son menores a 67% y la otra mitad se encuentra al lado opuesto, así mismo, 
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la mediana post test esta entre 75% y 80% lo que nos indica que la mitad de nuestros datos 
son menores a 77% y la otra mitad son mayores a 77% encontrándose al lado opuesto 
Productividad 








1 0,14 0,36 
2 0,23 0,40 
3 0,43 0,44 
4 0,25 0,55 
5 0,35 0,52 
6 0,25 0,49 
7 0,33 0,53 
8 0,18 0,42 
9 0,29 0,67 
10 0,19 0,60 
11 0,12 0,70 
12 0,41 0,64 
13 0,39 0,65 
14 0,19 0,71 
15 0,33 0,72 
16 0,45 0,82 
17 0,40 0,70 
18 0,30 0,67 
19 0,28 0,52 
20 0,47 0,69 
21 0,44 0,53 
22 0,38 0,53 
23 0,35 0,48 
24 0,34 0,48 
25 0,36 0,45 
26 0,00 0,46 
27 0,42 0,53 
28 0,25 0,56 
29 0,31 0,63 
30 0,25 0,61 
PROM 0,32 0,57 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 26: Productividad Antes - Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: de la gráfica se observa el comportamiento de la productividad, se obtienen 
datos no paramétricos es por ello que utilizaremos la prueba de Willcoxon para efectos de la 
contrastación de hipótesis, cabe resaltar que la productividad mejora de 32% a 57% 




El gráfico Productividad de bigotes y cajas se divide en cuatro cuartos (Q1, Q2, Q3, Q4), 
nos indica el valor máximo y mínimo obtenido, de ello se puede calcular el rango = Valor 
Máximo – Valor Mínimo que nos permitirá conocer entre que márgenes se encuentran 
nuestros datos. Así mismo se aprecia una línea horizontal entre las 2 cajas, la cual se 
identifica como la mediana, y efectivamente la mediana Pre-test esta entre 30% y 35% lo 
que nos indica que la mitad de nuestros datos son menores a 32% y la otra mitad se encuentra 
al lado opuesto, así mismo, la mediana post test esta entre 55% y 60% lo que nos indica que 
la mitad de nuestros datos son menores a 57% y la otra mitad son mayores a 57% 
encontrándose al lado opuesto. 
83 
 
3.3. Prueba de Normalidad 
 
Realizaremos esta prueba para conocer si los datos recaudados son paramétricos o no 




Tabla N° 21 Resumen Prueba de normalidad – Productividad 
Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
















Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
Tabla N° 22 Descriptivos Productividad Antes – Después 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRODUCTIVIDAD_ANTES Media ,3270 ,01957 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,2870 
 
Límite superior ,3670 














Rango intercuartil ,17 
 
Asimetría ,013 ,427 
Curtosis -,791 ,833 
PRODUCTIVIDAD_DESPUE 
S 
Media ,4063 ,02233 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,3607 
 
Límite superior ,4520 





 Mediana ,4300  
Varianza ,015  
Desviación estándar ,12232  
Mínimo ,10  
Máximo ,56  
Rango ,46  
Rango intercuartil ,15  
Asimetría -1,071 ,427 
Curtosis ,614 ,833 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
 
 
Tabla N° 23 Normalidad Productividad Antes – Después 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 















*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
INTERPRETACIÓN: En la prueba de normalidad vamos a analizar los datos del p valor que 
se representa en la Tabla N° 19, el valor SIG de productividad antes es de 0.675 por lo tanto 
es > 0.05 mientras que el valor SIG de productividad después es de 0.005 <0.05. 
REGLA DE DECISIÓN 
 
Sig <0.05 Datos no paramétricos 
Sig >0.05 Datos paramétricos 
PRODUCTIVIDAD_ANTES=0.675 > 0.05 Datos Paramétricos 
PRODUCTIVIDAD_DESPUÉS=0.005 < 0.05 Datos No Paramétricos 
Aplicaremos la prueba de Wilcoxon para datos relacionados No Paramétricos 
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Gráfico de Q-Q Productividad_ANTES Gráfico de Q-Q Productividad_DESPUÉS 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: 
De los datos analizados en Productividad_ANTES, se observa que vienen de una 
distribución no normal, sin embargo se aprecian cerca de la función, en el caso de la 
productividad después, se observa que los datos tienen una mayor desviación respecto a la 
recta dibujada, esto es normal ya que en nuestra investigación hemos manipulado nuestra 




Tabla N° 24 Resultados Prueba de normalidad – Eficacia 








Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
Tabla N° 25 Descriptivos Eficacia Antes – Después 
Descriptivos 
 
Estadístico Error estándar 
Eficicacia_ANTES Media ,4640 ,02720 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,4084 
 
Límite superior ,5196 














Rango intercuartil ,25 
 
Asimetría ,144 ,427 
Curtosis -,812 ,833 
Eficacia_DESPUÉS Media ,5503 ,01958 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,5103 
 
Límite superior ,5904 














Rango intercuartil ,14 
 
Asimetría -1,035 ,427 
Curtosis 1,406 ,833 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficicacia_ANTES 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 




Tabla N° 26 Normalidad Eficacia Antes – Después 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficicacia_ANTES ,117 30 ,200* ,958 30 ,022 
Eficacia_DESPUÉS ,132 30 ,192 ,935 30 ,066 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
INTERPRETACIÓN: En la prueba de normalidad vamos a analizar los datos del p valor que 
se representa en la Tabla N° 22, el valor SIG de Eficacia antes es de 0.272 por lo tanto es > 
0.05 mientras que el valor SIG de Eficacia después es de 0.06 por tanto es >0.05. 
 
REGLA DE DECISIÓN 
 
Sig <0.05 Datos no paramétricos 
Sig >0.05 Datos paramétricos 
EFICACIA_ANTES=0.022 < 0.05 Datos No Paramétricos 
EFICACIA_DESPUÉS=0.066 > 0.05 Datos Paramétricos 
Utilizaremos la prueba Wilcoxon para muestras relacionadas No Paramétricas 
 
Gráfico de Q-Q Eficacia_ANTES Gráfico de Q-Q Eficacia_DESPUÉS 
Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: 
De los datos analizados en Eficacia_ANTES, se observa que vienen de una distribución no 
normal, sin embargo se aprecian cerca de la función, en el caso de la Eficacia_DESPUÉS, 
se observa que los datos tienen una mayor desviación respecto a la recta dibujada, esto es 
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normal ya que en nuestra investigación hemos manipulado nuestra variable independiente 
para tener efectos en la dependiente. 
Eficiencia 
 
Tabla N° 27 Resultados Prueba de normalidad – Eficiencia 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia_ANTES 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
Eficiencia_DESPUÉS 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0% 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
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Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
Tabla N° 29 Normalidad Eficiencia Antes – Después 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia_ANTES ,254 30 ,000 ,835 30 ,000 
Eficiencia_DESPUÉS ,230 30 ,000 ,790 30 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 
 
Estadístico Error estándar 
Eficiencia_ANTES Media ,7023 ,01023 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,6814 
 
Límite superior ,7233 














Rango intercuartil ,10 
 
Asimetría -1,021 ,427 
Curtosis -,300 ,833 
Eficiencia_DESPUÉS Media ,7203 ,02348 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,6723 
 
Límite superior ,7684 














Rango intercuartil ,15 
 
Asimetría -1,412 ,427 




INTERPRETACIÓN: En la prueba de normalidad vamos a analizar los datos del p valor que 
se representa en la Tabla N° 25, el valor SIG de Eficiencia antes es de 0.000 por lo tanto es 
< 0.05 mientras que el valor SIG de Eficacia después es de 0.00 por tanto es <0.05. 
REGLA DE DECISIÓN 
Sig <0.05 Datos no paramétricos 
Sig >0.05 Datos paramétricos 
EFICIENCIA_ANTES=0.000>0.05 Datos No Paramétricos 
EFICIENCIA_DESPUÉS=0.000>0.05 Datos No Paramétricos 
Utilizaremos la prueba Willcoxon para muestras relacionadas No Paramétricas 
Gráfico de Q-Q Eficiencia_ANTES Gráfico de Q-Q Eficiencia_DESPUÉS 
Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: 
De los datos analizados en Eficiencia_ANTES, se observa que vienen de una distribución 
no normal, sin embargo se aprecian cerca de la función, en el caso de la 
Eficiencia_DESPUÉS, se observa que los datos tienen una mayor desviación respecto a la 
recta dibujada, esto es normal ya que en nuestra investigación hemos manipulado nuestra 
variable independiente para tener efectos en la dependiente. 
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3.4. Contrastación de Hipótesis 
 
Para validar los datos obtenidos y aceptar que la hipótesis planteada en esta investigación es 
la correcta, explicaremos de forma teórica y práctica los siguientes términos: 
Significancia 
 
El nivel de significación o nivel α es un margen que permite determinar si el resultado de un 
estudio se puede considerar estadísticamente significativo después de realizar las pruebas 
estadísticas planificadas. El nivel de significación se suele establecer en un 5%, […] indica 
un riesgo de concluir que existe una diferencia entre los resultados del estudio y la hipótesis 
nula […] (EUPATI, 2015, párr. 1). 
En la presente investigación estamos utilizando un nivel de significancia de 5%, en ese 
sentido aplicaremos la regla de decisión Sig > 0.05 o Sig < 0.05 e indicar la aceptación o 
rechazo de la hipótesis nula. 
Significancia Bilateral 
 
El contraste bilateral sitúa la región de rechazo en los dos extremos (colas) de la distribución 
muestral […]. El contraste bilateral o de dos colas se utiliza cuando la hipótesis alternativa 
asigna al parámetro cualquier valor diferente al establecido en la hipótesis nula (Universidad 
de Valencia, 2017, párr. 1). 
Según la teoría mencionada, podemos afirmar que los datos que se encuentren fuera del 
margen de significancia bilateral, serán aquellos que conformen el margen de error, y por 
ende, los que se encuentren dentro del margen de significancia bilateral, serán aquellos que 
conformen el margen de aceptación y por ende la validación de nuestra hipótesis alterna. 
Hipótesis Nula 
 
Las hipótesis nulas son el reverso de las hipótesis de investigación. Sirven para refutar o 
negar lo que afirma la hipótesis de investigación (Valderrama, 2013, p. 153). 
La Hipótesis Nula, es aquella que niega la hipótesis planteada por el investigador, en el caso 
de la presente investigación sería: “La aplicación de la metodología six sigma NO mejora la 





[…] Solo pueden formularse cuando, efectivamente, hay otras posibilidades adicionales a 
las hipótesis de investigación y nula (Valderrama, 2013, p. 153). 
La Hipótesis Alterna, es aquella que plantea el investigador, en el caso de la presente 
investigación es: “La aplicación de la metodología six sigma mejora la productividad en el 
almacén de la empresa Moriwoki Racing Perú en el año 2018. 
Media Recortada al 5% 
 
Es la media calculada luego de quitar 5% de valores del extremo superior y 5% de valores 
del extremo inferior, previamente se ha ordenado los valores en forma ascendente. Lo que 
se busca es eliminar la distorsión de la media originada por los valores muy extremos 
(García, 2009). 
Para efectos de la confiabilidad en los datos de estudio, se recorta en un 5% los valores 
máximos y mínimos, de esta forma podemos hacer un estudio más acertado a datos que 
tienen una mayor frecuencia en similitud, así nuestros resultados serán más confiables. 
3.3.1. Hipótesis General 
 
Ho: La aplicación del Six Sigma no mejora la productividad en el Almacén de la 
Empresa Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
Ha: La aplicación del Six Sigma mejora la productividad en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   p-valor ≥ 0.05 




Tabla N° 30 Comparador de Medias Wilcoxon Productividad Antes – Después 









Media de error 
estándar 











Fuente: Elaboración Propia con IBM SPSS 22. 
 
Tabla N° 31 Prueba de Wilcoxon Productividad Antes - Después 
 
Estadísticos de pruebaa 
 PRODUCTIVIDAD_DESPUES - 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 
Z -2,964b 
Sig. asintótica (bilateral) ,003 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo  
b. Se basa en rangos negativos.  
Fuente: Elaboración Propia con IBM SPSS 22. 
Interpretación: Queda demostrado que la media de la productividad antes=0.3270 es menor 
que la media de la productividad después=0.4063, esto nos indica que existe un cambio entre 
el antes y el después, por tal motivo se verifica con la prueba de Wilcoxon que no se cumple 
la regla de decisión Ho: p-valor ≥ 0.05, por tal motivo se rechaza la Hipótesis nula y se 
acepta la Hipótesis alterna. 
La aplicación del Six Sigma mejora la productividad en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
3.3.2. Hipótesis Específica 1 
 
Ho: La aplicación del Six Sigma no mejora la eficacia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
Ha: La aplicación del Six Sigma mejora la eficacia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   p-valor ≥ 0.05 




Tabla N° 32 Comparador de Medias Wilcoxon Eficacia Antes – Después 









Media de error 
estándar 
Par 1 Eficicacia_ANTES ,4640 30 ,14896 ,02720 
 Eficacia_DESPUÉS ,5503 30 ,10724 ,01958 
Fuente: Elaboración Propia con IBM SPSS 22. 









Fuente: Elaboración Propia con IBM SPSS 22. 
 
Interpretación: Queda demostrado que la media de la Eficacia antes=0.4640 es menor que la 
media de la eficacia después=0.5503 y esto nos dice que existe un cambio, por tal motivo se 
verifica con la prueba de Wilcoxon que no se cumple la regla de decisión Ho: p-valor ≥ 
0.05, por tal motivo se rechaza la Hipótesis nula y se acepta la Hipótesis alterna. 
La aplicación del Six Sigma mejora la eficacia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
 
3.3.2. Hipótesis Específica 2 
 
Ho: La aplicación del Six Sigma no mejora la eficiencia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
Ha: La aplicación del Six Sigma mejora la eficiencia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho:   p-valor ≥ 0.05 
Ha: p-valor< 0.05 





Sig. asintótica (bilateral) ,004 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo  





Tabla N° 34 Comparador de Medias Wilcoxon Eficiencia Antes – Después 









Media de error 
estándar 
Par 1 Eficincia_ANTES ,7023 30 ,05606 ,01023 
 Eficiencia_DESPUÉS ,7203 30 ,12861 ,02348 
Fuente: Elaboración propia con IBM SPSS 22. 








Interpretación: Queda demostrado que la media de la Eficiencia antes=0.7023 es menor que 
la media de la eficacia después=0.7203, esto nos dice que existe un cambio, por tal motivo 
se verifica con la prueba de Wilcoxon que no se cumple la regla de decisión Ho: p-valor ≥ 
0.05, por tal motivo se rechaza la Hipótesis nula y se acepta la Hipótesis alterna. 
La aplicación del Six Sigma mejora la eficiencia en el Almacén de la Empresa 
Moriwoki Racing Perú en el distrito de callao en el año 2018. 





Sig. asintótica (bilateral) ,006 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
 






























CAPITULO IV. DISCUSIÓN 
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4.1. Discusión de Resultados 
 
4.1.1. Discusión de la Hipótesis General 
 
 
En los resultados obtenidos de la presente investigación, podemos apreciar la relación que 
existe frente a lo afirmado en los resultados de Alor Calatayud Rojas (2014), en su tesis 
“Reducción de stock en los almacenes de repuestos de una empresa que fabrica cajas de 
cartón corrugado, aplicando metodología Six Sigma”, el investigador menciona que 
utilizando six sigma a través de su metodología DMAIC, mejora la productividad de la 
empresa aumentándola en 23%, ya que a través de los esta metodología se pudo determinar 
que la eliminación de inventario obsoleto impacta en el aumento de la productividad. 
Así mismo Morán, Rojas (2016), en su tesis “six Sigma para incrementar la productividad 
del área eléctrica en la subcontrata de la empresa Contratistas Generales, Miraflores 2016” 
menciona que el six sigma aumenta la productividad en el área eléctrica de 5.66 a 6.76, es 
así como se relaciona el incremento de la productividad con la aplicación del six sigma. 
La productividad obtenida en el almacén de Moriwoki Racing Perú, según las tabla N° 20, 
fue medida por medio de pruebas estadísticas, hallando resultados en la medida de 
productividad antes es de 32%, y luego de la implementación del proyecto, la productividad 
es de 57%., por tanto, en ese sentido existe una mejora en la productividad frente al antes y 
después de la implementación, por tanto queda demostrado que la aplicación de la 
metodología six sigma mejoró la productividad en el almacén de la empresa Moriwoki 
Racing Perú, Callao 2018 
 
 
4.1.2. Discusión de la Hipótesis Específica 1 
 
 
Con la aplicación del Six Sigma nos permite tener un mejor control sobre el inventario 
almacenado, lo cual también es mencionado por Alor, Calatayud, Rojas (2014), adicional a 
ello, la investigación de Yujian Bravo (2014) llamada “Mejora del área de logística mediante 
la implementación de lean six sigma en una empresa comercial” asevera de la misma manera 
que esta herramienta es de uso vital para el correcto manejo de los inventarios, con el fin de 
que los requerimientos sean atendido a tiempo y los indicadores de gestión y trabajo sean 
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óptimos medidos de manera semanal y mensual, por tal motivo al implementar nuestra 
propuesta es que se evidenció el incremento de eficacia en un 58,53% 
Morán, Rojas (2016), en su tesis “six Sigma para incrementar la productividad del área 
eléctrica en la subcontrata de la empresa Contratistas Generales, Miraflores 2016” menciona 
que también hay un incremento en la eficiencia y eficacia, la cual se consiguió a través de la 
eliminación de procesos repetitivos y depuración de inventario y o existencias que no 
generen productividad para la empresa, en ese sentido hay relación frente a lo recaudado en 
la presente investigación, ya que nosotros realizamos la depuración del inventario sin 
rotación y obsoleto, además de una reorganización en la clasificación de inventarios según 
teoría del ABC. 
 
 
4.1.3. Discusión de la Hipótesis Específica 2 
 
 
El Six Sigma permite un análisis absoluto de las existencias, permitiendo generar ahorros a 
nivel de inventarios, antes de la implementación de la propuesta de mejora se evidenció que 
se estaban almacenando productos por más de un año, a la empresa Moriwoki Racing Perú 
le es importantísimo aprovechar al máximo sus recursos, sin embargo, por falta de control 
en los procesos de almacenamiento es que se llegaron a estas deficiencias, llegando a ocupar 
en 50% el espacio del almacén con repuestos inmovilizados que no generan productividad 
en un almacén, estos resultados se asemejan a las propuestas por Julian, Dora E., (2014), en 
su tesis “Mejora del área logística mediante la implementación de lean six sigma en una 
empresa comercial”, teniendo como objetivo principal mejorar la productividad del almacén 
a través de controlar y mejorar los subprocesos que determinan la productividad del área, 
obteniendo una mejora en la productividad de 20%, en este sentido los resultados se 
comparar a la tesis de Julian, Dora E. ya que a través de las mejoras en los subprocesos se 
logran optimizar permitiendo un aumento en la productividad, en nuestra investigación 



































1. Al término de la presente investigación, se determina que la implementación de la 
metodología Six Sigma, resultó ser exitosa y con efectos positivos en la empresa 
Moriwoki Racing Perú, en primer lugar la problemática de nuestra investigación 
refiere a los altos niveles de inventario sin rotación, ocasionando la baja 
productividad en el almacén de Moriwoki Racing Perú con un valor de 
productividad-antes= 32%, posterior a la implementación del proyecto de mejora se 
obtienen resultados favorables en siguiente escala productividad-después=57%, esto 
demuestra que nuestra productividad está teniendo resultados favorables en el 
aumento de 32% a 57% respectivamente. 
2. El proyecto puesto en marcha, utilizó un proceso que es el de depuración de 
inventario inmovilizado, se procedió a clasificar los inventarios según su nivel de 
rotación teniendo en cuenta la teoría del ABC, se actualizaron las bases de datos de 
inventarios que nos facilita tener la información precisa para responder a nuestros 
requerimientos, de lo anterior mencionado es que se permitió liberar espacio para 
una mejora organización en almacenamiento y atención, cabe resaltar que la eficacia 
antes de la propuesta fue de 46%, actualmente luego de la propuesta de mejora y los 
30 días de evaluación se obtuvo una mejora al 81%, mejorando el nivel de servicio 
eficaz frente a la atención de la demanda de 115 atendidos a 188 atendidos. 
3. La metodología Six Sigma, ayudó a una optimización de recursos en cuanto al 
aprovechamiento del espacio interior en el almacén de Moriwoki Racing Perú, 
además según las mejoras propuestas que básicamente consiste en utilizar los aires 
del almacén (parte superior) se debe organizar cada parte de su respectivo lugar 
según sus condiciones de rotación (alta, media, baja), esto nos permitió tener un 
incremento de 67% hasta 77% en la eficiencia medida a través de los recursos, 
relación en entre lo utilizado sobre la capacidad total de almacenamiento del almacén 

































1. Durante el desarrollo de la presente investigación obtuvimos diferentes lecturas en 
problemas relacionados como por ejemplo los procesos de compra y abastecimiento 
en el área de ventas, estos problemas pueden ser solucionados también utilizando la 
metodología six sigma, es por eso que se recomienda aplicar esta metodología para 
asegurar la calidad en las diferentes área de esta empresa, lo que impactaría 
directamente con la rentabilidad de la empresa. 
2. Se recomienda optimizar la gestión en la cadena de suministros, debiendo tener un 
planeamiento y control del inventario, utilizando técnicas como el EOQ. 
3. Se recomienda la aplicación de las 5s en el área de ventas ya que se evidenció la falta 
de respuesta rápida frente a las consultas de datos que relaciona el flujo de inventario 
y permite detectar el nivel de rotación de determinados ítems. 
4. Se recomienda realizar un manual de organización y funciones (MOF), con la 
finalidad de estandarizar cada puesto de trabajo de esta forma reduciríamos la 
variabilidad de los procesos, aplicar six sigma como política de calidad significaría 
ser competitivos frente a un mercado que está en crecimiento según la Asociación 
Automotriz del Perú. 
5. Se recomienda realizar estudios de la demanda para conocer el comportamiento y 
pronosticar ventas futuras, el six sigma podrá reducir la variabilidad de la demanda 
y ajustarnos a lo que el mercado exige. En ese sentido la empresa Moriwoki Racing 
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Anexo 2 – Ficha de Asistencia 
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Anexo 12 – Matriz de Consistencia 
 
Título: Aplicación de la Metodología Six Sigma para mejorar la Productividad en 
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� = �1 − � − �2 
En donde: 
G=Grupo de estudio 
O1=Pre-Test 




 60 días 
Muestra: 
 30 días Pre-Test 
 30 días Post-Test 
Técnicas de Estudio: 
 Pruebas 
estadísticas 
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Anexo 13 – Validación de Expertos 
 
122 
 
 
 
123 
 
 
 
 
124 
 
 
 
125 
 
 
 
126 
 
 
 
 
 
127 
 
 
 
